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pellavaliinalle. 


Kansi: Aleksanterin kirkon joulua Tampereella 


6/1968 


Tämän joulutervehdyksen esitän teille, arvoisat 
tampellalaiset, viimeisen kerran Oy Tampella Ab:n 
palveluksessa olevana aktiivisena toimihenkilönä ja 
johtajana. Ikävuosieni määrän oikeuttamana ja vel- 
voittamana siirryn nyt viettämään eläkeläisen vä- 
hemmän rasittavaa ja miellyttävämpää elämää. 

On 48 vuotta siitä, kun kuuden tunnin pituisen 


tän 


ampella 


ään 


'nopean' junamatkan jälkeen saavuin Tampereen 
pieneen kaupunkiin. Hevosajurit odottivat jonossaan 
Kauppatorin laidassa sangen harvoin kyydittäviksi 
osuneita matkamiehiä, ja kaupungin katukuvaa hal- 
litsivat matalien puutalojen pitkät rivit tuoden mie- 
leen eräänlaisen idyllin. Kaupungissa oli kuitenkin jo 
siihen aikaan kaksi teatteria osoittaen siten taiteen 
harrastuksenkin jo saaneen jalansijaa kaupunkilais- 
ten keskuudessa. 

Miten nopeasti kehitys kulkeekaan! Nykyinen 
kotikaupunkini Tampere uusine arkkitehtuureineen, 
yliopistoineen, jopa teknillisen korkeakoulunkin si- 
jaintipaikkoineen on jo mainittava ensi askeleitaan 
ottavaksi suurkaupungiksi. 

Miten nopeasti kehityksen kulku onkaan vaikut- 
tanut koko Suomemme edistykseen! Kuin kesken 
olojaan otetusta ja aamu-unisesta maapaikasta on 
muotoutunut itsenäinen — tosin pieni, mutta ahke- 
rasti työtä tekevä kansakunta täysin tietoisena omas- 
ta oikeudestaan paikkaan maailmankartalla, paik- 
kaan, jonka saavuttamiseksi on annettu uhreja ja 
koettu kärsimyksiä. 

Myös Tampellassa elettiin 48 vuotta sitten paljon 
rauhallisemmissa merkeissä: tallissa oli sävyisiä he- 
vosia, ja yhtiön ainoa auto — avo-Buick — pidettiin 
talvet pukkien päällä kevyitä kelejä odottelemassa. 
Silloinen siirtyminen uusiin olosuhteisiin — Venäjän 
suuret markkinat olivat pudonneet pois — ei ollut 
suinkaan helppoa, eikä sopeutumisvaihetta vielä 
ollut saatu päättymäänkään, kun maailmanlaajuinen 
lamakausi 1920-luvun lopulla ylti Suomeen saakka. 

Joukossamme on varmaan vielä useita, joilla on 
mielessään muistoja palkanalennuksista, lyhenne- 
tyistä työviikoista ja tavattoman kovasta kamppai- 
lusta pyrittäessä pitämään tehtaat käynnissä. Mutta 
kuten sairaskin toipuu kuumeen jäljiltä vähitellen, 
samoin uudet, raikkaat tuulet alkoivat hiljalleen tun- 
tua Tampellankin yllä. 


Uudelleen elpyvän toiminnan ensimmäisenä vai- 
heena oli Lapinniemen Puuvillatehtaan fuusiointi 
Tampellaan. Näin tekstiilipuolen osastot saivat toi- 
mintaansa mukaan täydellisen puuvillanvalmistus- 
linjan ja silloisissa oloissa modernin tehtaan. Rou- 
hiala, joka myöhemmin menetettiin, ja sitten Inke- 
roinen ja Anjala merkitsivät ratkaisevaa askelta 
eteenpäin kehityksessä, johon myöhemmin Heinola 
ja Eklöf tulivat mukaan. Suuri osa meistä muistaa 
niinikään, miten konepajaa toisen maailmansodan 
vielä osittain jatkuessa täytyi laajentaa sotakorvaus- 
suoritusten vuoksi, ja miten hyvin myös tekstiiliteh- 
taamme valmistautuivat kohtaamaan kilpailun jatku- 
vasti kiristyneillä maailmanmarkkinoilla. 

Ihmiselle annettu suurin lahja on luomisen ilo. 
Pikkupoika, joka saa valmiiksi ensimmäisen kaarna- 
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laivansa, tuntee samanlaista ylpeyttä kuin rakentaja 
silmäillessään uutta tehdasrakennusta. Samaa luo- 
misen iloa voimme tavata muuallakin: kutoja, joka 
seuraa työnsä edistymistä mallin muotoutuessa, piir- 
täjä mallia kehitellessään, suunnittelija piirustuspöy- 
tänsä ääressä, sorvaaja tuntiessaan hallitsevansa 
työkoneensa täydellisesti, työntekijät suurten paperi- 
koneidensa ääressä Inkeroisissa ja Heinolassa ali- 
tuisena seuranaan toiveet uusista tuotantoennätyk- 
sistä ja monet, monet muut. Ja paljon onkin viime 
vuosikymmenien aikana saatu aikaan. 


Olen mielestäni kuitenkin havainnut Tampellan 
suhteellisen nopeassa kasvussa erään epäkohdan. 
Vielä viisi vuosikymmentä sitten henkilökohtainen 
yhteydenpito sanan varsinaisessa mielessä merkitsi 
enemmän kuin nykyisin. Sen suhteen korvaavat nyt 
yhä enemmän ja enemmän sekä alemmassa että 
ylemmässä johdossa konttorit nykyaikaisine työ- 
metodeineen välittömien henkilökohtaisten yhteyk- 
sien menettäessä merkitystään. 


Ja kuitenkin minulla on sellainen hyvänmielen 
tunne, joka vakuuttaa minulle, että sopeutuminen ih- 
misten kesken kuin myös suhtautuminen toisiin ih- 
misiin on vuosien mennen kasvanut, että ilmapiiri 
nyt on toisenlainen kuin ennen — kiitos yhteisten 
ponnistustemme! Olemme alkaneet huomata, että 
kaikkien etu on myös yksityisen ihmisen etu, ja että 
vain yhteisesti työtä tehden ja ponnistellen luomme 
sen voiman, joka vie yhteiskuntaa eteenpäin mutta. 
antaa samalla yksityiselle ihmiselle sen kohoavan 
elintason, jolle taas kulttuurimme puolestaan ra- 
kentuu. 


Tästäpä tulikin sangen erikoinen joulutervehdys! 
Mutta yksimielisyyden ja ymmärtämyksen esiintuo- 
minen kuin myös tämän ymmärtämyksen käsittämi- 
nen on lähellä joulun sanomaa: 


— ihmisten kesken hyvä tahto! 


Ja kun minä nyt kiitän teitä kaikkia lämpimästi ja 
sydämestäni, teitä jotka olen tavannut henkilökoh- 
taisesti, ja teitä jotka olette minulle tuntemattomia 
menneiltä vuosilta, toivotan teille samalla kaikkea 
hyvää tulevaisuuden päivinä! Toivotan teille par- 
hainta siinä, minkä yhteistyö jokaiselle antaa, ja 
parhainta siinä, minkä se mukanaan tuo. 


Samalla mielenkiinnolla, joka minulla on ollut 
työssäni menneiden toimen vuosien aikana, tulen 
seuraamaan teidän toimintaanne ja sydämeni on 
edelleen siinä mukana kuin ennen... 

Ja niin onkin tullut aika lausua: Hyvää Joulua ja 
Onnellista Uutta Vuotta! Täyttykööt toiveenne joulun 
odotuksessa ja joulun vietossa henkisen rentoutu- 
misen mukana. Siihen kuuluvat myös ne ilot, jotka 
Pohjolan keskitalvi meille lahjoittaa! 
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Jouluilta saksalaisessa linnassa vuonna 1796. Kynttilät valaisevat tätäkin lähes 
kahden vuosisadan takaista kuusipuuta. Monet vaikutusvaltaiset kirkonmiehet 
eivät alkujaan hyväksyneet lainkaan joulukuusta. Esimerkiksi saksalainen profes- 
sori ja pappi J. K. Dannhauer kirjoitti v. 1646: ”Niiden turhuuksien joukossa, 
joihin jouluna kulutetaan aikaa sen sijaan että tutkittaisiin Jumalan sanaa, on 
myös joulupuu, kuusipuu.” Tällaisista kannanotoista huolimatta joulukuusi on 
aikojen kuluessa yleistynyt lähes kautta koko kristityn maailman. 


Kukaan ei tiedä, mistä 
joulukuusi on peräisin 


Mistä joulukuusi alkuaan on 
peräisin, ei ole tiedemiesten- 
kään tutkittavissa. Ei ole var- 
maa edelleenkään, onko joulu- 
kuusi tunnettu jo kahdeksan- 
nella vuosisadalla, kuten monet 
väittävät. Kerrotaan, että Bo- 
nifatius, ”Saksan = apostoli” 
(672—754) olisi kaatanut erään 
germaanien pyhistä tammista 
näyttääkseen, etteivät germaa- 
nien jumalat mahtaneet mitään 
kristittyjen jumalalle. 

Selvää kuitenkin on, että 
Kristuksen syntymän vietossa 
jo niin kauan aikaa tunnetut 
palavat kynttilät ja koristellut 
kuusenoksat eräin tavoin 
muistuttavat myös germaani- 
sista uskomuksista. Jo kauan 
ennen ajanlaskuamme pidettiin 
ikivihreitä oksia meidän le- 
veysasteillamme = voimallisina 


välineinä henkien manaukses- 


sa. Juuri pimeimpään aikaan 
vuodesta — talvisin — niitä 
käytettiin erityisen innokkaas- 
ti. Ikivihreät havupuiden oksat 
saivat ihmisten mielissä elämän 
jatkuvuuden voiman, koska ne 
kuin tiedottivat kevään jälleen 
koittavan talven jälkeen. Ne 
toimivat siis myös toivon tun- 
nusmerkkeinä. Aurinko, jota 
palvottiin, liittyi myös vihrei- 
siin havuihin ihmisille voimaa 
antavana luonnon mahtina. 
Kaikkein varhaisimmat muis- 
tiinpanot jouluisesta havuko- 
ristelusta löydettiin saksalais- 
ten oppineiden, Geiler von 
Kaysersbergin ja Sebastian 
Brantin kertomuksista vuoden 
1500 vaiheilta. 


Joulukuusien myynti joulun 
aikoihin on tuttua jo vuodesta 
1539. Mutta vasta noin sata 


vuotta myöhemmin eräs paljon 
matkustellut kronikoitsija ker- 
too koristellusta havupuusta 
joulujuhlassa. Kynttilöin so- 
mistettu kuusi ilmaantuu vasta 
1708 saksalaisen prinsessan Li- 
selotte von der Pfalzin lukui- 
siin kirjeisiin, joita hän kir- 
joitti omaisilleen mentyään 
naimisiin Ludwig XIV veljen 
kanssa. Se joulukuusi, jonka 
nykyisin tunnemme ja joka 
koristetaan kynttilöin, ome- 
noin, pähkinöin, piparkakuin, 
hopeisin tai kirjavin pal- 
loin, tähdin, lametoin ja enke- 
linhiuksin, on vasta 19. vuosi- 
sadalta, jolloin tapa kulkeutui 
Saksasta sekä itään että län- 
teen. Tätä tapaa tuomassa oli 
suurmies Johann Wolfgang von 
Goethe, Frankfurt am Mainis- 
ta kotoisin, mutta myöhemmin 
Weimarissa asunut. 


Tässä on suomalainen joulukuusi 101 vuoden takaa. Tiettävästi tämä piirros on vanhin suomalaista joulukuusta 
esittävä kuva. Se on julkaistu v. 1867 ilmestyneen nuottipainoksen kannessa. Ja miin kuin näkyy, kynttilät ja 
omenat kuuluivat kuuseen jo vuosisata sitten. 


Ilomantsin Naarvan rajaseutukirkko, jonka vasemmanpuoleisessa päässä — kaksi ikkunaa — kirjoittajamme 


asuu. 


Tämän kirjoittaja, tampere- 
lainen Tarja Rimpivaa- 
ra, 24, valmistui diakonissaksi 
kurssinsa nuorimpana v. 1966 
ja toimii seurakuntasisarena 
Ilomantsissa. 


Joulukirje rajalta 


Pehmeästi putoilevat lumi- 
hiutaleet valkoiseen maahan, 
tyyni rauha ja hiljaisuus kat- 
tavat seudun. Ympärillämme 
on Pohjois-Karjalan avara 
vaaramaisema, on pieni kylä — 
ehkäpä itäisessä Ilomantsissa. 
Vaaran rinteen harmaana kyh- 
jöttävässä mökissä Hilja-mum- 
mo, suuren lapsijoukon maail- 
maan kasvattanut, istuu rahilla 
uunin edessä hyräillen tuttua 
joululaulua. Aamuinen hämärä 
viipyy vielä tuvassa. Mummon 
ajatukset liukuvat huomaa- 
matta lasten kulkemia polkuja 
kauas rintamaille ja liikepaik- 
koihin. Siellä he ovat kaupun- 
gin hälinässä tehtaanpillin, 
kellokortin ja kiireen säädel- 
lessä päiviensä kulkua. Ehkäpä 
ajatus usein kaivaten viivähtää 
oman synnyinmökin porras- 
puulla, palautuvat — mieleen 
tuoksuva niitty tuvan takana, 


kuutamoiset talviyöt, erämaan 
rauha. Hyvän sanovat tosin 
kaupungissakin olevan. 

Hellin käsin Hilja-mummo 
hyväilee lapsilta saapuneita 
joulupaketteja, ja jo moneen 
kertaan naapurin Leena on 
mummolle lukenut niiden mu- 
kana saapuneet kirjeet. Eivät 
ole äitiä unohtaneet siellä kau- 
pungissakaan, varmasti tulisi- 
vat nytkin auttamaan, jos tie- 
täisivät uunin särkyneen. Ei 
oikein uskalla lämmittääkään, 
näkyy veden pinta sangossa 
jäätyneen. Talo kun on käynyt 
niin kovin hataraksi, pitäisi 
lämmittää? enemmän, mutta 
kun se puukin on niin kallista. 
Tällaista nyt käydä lapsille 
kirjoittelemaan, onhan heillä 
omia huolia aivan kylläksi — 
hyvähän tässä minun... 

Hilja-mummo havahtuu aja- 
tuksistaan. Pehmeän kumah- 


duksen kaiku hypähtelee vielä 
vaaran rinteillä. Ja nyt toinen 
kumahdus! Jouluaamun juma- 
lanpalvelukseen =soittaa raja- 
seutukirkon kello rajan kansaa, 
kello joka vuosikymmenet sit- 
ten soitti kutsuaan kaukana 
rajan toisella puolen — silloin- 
kin julistaen rakkauden ja 
rauhan evankeliumia maailman 
kansoille. 

”Maassa rauha ja ihmisille 
hyvä tahto” 

Mietteliäänä kuuntelee Kor- 
pivaaran isäntä Lauri joulue- 
vankeliumin sanoja, yhtyy sit- 
ten voimakkaasti veisaamaan 
jouluvirttä. Hyvä tahto — 
niinköhän tosiaan on oikein, 
että kahdesta ihokkaasta toinen 
tulisi antaa? Kasvoivathan ne 
Korpivaaran pellot tosin men- 


nä kesänä hyvin, ja metsän- 
myynnistäkin kertyy talven 
kuluessa aikamoinen summa, 
mutta jakelemaan — oman 
työnsä — tuloksista, tekisivät 
muut yhtä ahkerasti töitä, kyl- 
lä leipä riittäisi. Niin, eihän se 
ihminen kylläkään niitä puita 
ja viljoja kasvamaan saa — 
Jumalahan sen tekee, niinkuin 
lahjaksi. Tyhjin käsin tuli itse- 
kin aloitetuksi, nyt on varalli- 
suutta — pellosta ja metsästä 
saatua, hankittua, mutta omal- 
la työllä. Raskasta on työ ollut, 
vaan mistäpä terveys ja ym- 
märrys työhön? Lahjaa se on, 
sanoisi vaimo ja lisäisi vielä, 
että kalleimpansa on Jumala 
ihmiselle antanut, oman poi- 
kansa, Joulun lapsen! 


Verkkaan kulkee Lauri- 


Pohjois-Karjalan talvinen kuva — lunta toista metriä. 


isäntä emäntänsä rinnalla kotia 
kohti, miettii. Miksi pitää 
maailmassa niin paljon olla 
kärsimystä ja hätää, jouluna- 
kin? Ihanhan ruokahalu menee 
joulupöydässä, kun televisiosta 
näyttävät kuvia Intiasta tai 
Biafrasta, eikä tarvitse kuin 
pistäytyä — naapurissa. Siellä 
velaksi ostivat Ikoset lehmän, 
jotta lapset saisivat tarpeeksi 
maitoa, vaan lehmäpä kuoli. 
Nyt ei ole maitoa, mutta vel- 
kaa... Millä maksanevat, isän- 
nälläkin vuosien mittaan savo- 
toissa hankittu jatkuva selkä- 
vaiva, joskus ei vuoteesta pääse 
ylös päiväkausiin, emäntä taas 
ei lapsilta ja ruoanlaitolta jou- 
da työhön, jos sellaista olisikin. 
Eihän taitanut Ikosella olla, 
millä ostaa jouluksi ruokaa 
perheelleen. Eivätkä taida lap- 
set liiemmälti makupaloja saa- 
da — voi, miten sirkuttavat, jos 
milloin karamellin käteen 
työntää! 


Korpivaarassa asetutaan 
joulupöytään. Ei näytä oikein 
isännälle maistuvan. Ajatus 
kiertää navetassa, aitassa, si- 
kalassa, poiketen aina välillä 
naapuriin. ”Omaisuus on lahja 
Jumalalta, ja sitä tulee oikein 
käyttää ja siitä kerran tili teh- 
dä”, niin oli emäntä joskus us- 
kaltanut arasti huomauttaa. 
Lieneekö tuossa sittenkin pe- 
rää? Jospa aterian jälkeen pis- 
täydytään emännän kanssa 
naapurissa, ja vaikkapa tuolta 
navetan ja aitan kautta. Meil- 
lähän on sentään navetassa 12, 
heillä ei yhtään — ja voisihan 
siinä velanmaksussakin vähän 
autella. 

Päivä alkaa jo hämärtyä. 
Metsätyömies Ratisen perhees- 
sä valmistaudutaan jouluate- 
rialle. Yhdeksän malttamatonta 
pientä pyörii pöydän ympärillä 
nuuhkien sitä ihmeen makeata 
tuoksua, mikä pöydältä leviää. 
Hiljennytään kuulemaan jou- 
luevankeliumia, sehän kuuluu 
asiaan, varsinkaan kun joulu- 
kirkkoon ei päästy pikku Antin 
sairastuttua. Onhan sitä sen- 
tään matkaakin sinne kirkolle 
— neljättäkymmentä kilomet- 
riä. 

Vihdoin saavat lapset eteensä 
tuon monta päivää ajatuksia ja 
makuhermoja kutkutelleen 
ihanuuden — oikein kinkun- 


palan jokaiselle ja lanttulaa- 
tikkoa. Isä katselee mielihyvää 
tuntien perhettään. Nyt on ai- 
nakin tarpeeksi ruokaa — mi- 
ten lie joulun jälkeen? Parin 
viikon päästä loppuu savotta, 
sanoi työnjohtaja. Ei ole isä 
halunnut äidin jouluiloa kerto- 
malla pilata — ehtiihän tuon 
vielä. Monet ennen koetut 
työttömyyden kaudet muistu- 
vat tuskaisina mieleen, käynnit 
työnhaussa ulkopitäjissä, pa- 
luu, vaimon odottava ilme, 
pettymys. Aina on kuitenkin 
selvitty , miksi ei nytkin — pi- 
tää vain yrittää. Ja voihan sitä 
Jumalankin huoleksi jotakin 
jättää. 

”Hyvää joulua Mirjalle”? — 
”Hyvää joulua Esalle”, lukee 
esikoinen ääni väristen jänni- 
tyksestä. Aivan jokaiselle on 
paketti, ja vielä toinenkin. 


Lasten kasvot loistavat iloa ja 
ihmetystä. Kuinka se pukki 
osasi tänne meillekin — eihän 
se ennen? Isä ja äiti seuraavat 
onnellisina lastensa riemua. 
Kiitolliset, lämpimät ajatukset 
etsivät sitä tuntematonta ystä- 
vää, joka on tahtonut heille tä- 
män hetken antaa. 

Eikä vain Ratisen kodin, 
vaan monien, monien muiden- 
kin kotien joulutulien ääreltä 
kantautuvat tänä iltana siu- 
naavat ajatukset kohti rinta- 


maita, kaupunkeja ja liike- 
paikkoja, siunaamaan niitä 
tuntemattomia ystäviä, jotka 


ehkä vähästäänkin ovat tahto- 
neet jakaa jouluiloa rajan kan- 
salle. 

Maailmamme ovat kovin eri- 
laiset — teidän siellä kaupun- 
gissa ja rintamailla — meidän 
täällä salolla. Siksi emme ehkä 


aina jaksa ymmärtää toisiam- 
me, vaikka olemmekin sisaria 
ja veljiä, saman kansan lapsia. 
Kuitenkin meille kaikille — 
sekä teille että meille — kai- 
kuvat jouluevankeliumin sa- 
nat: 

TEILLE ON TÄNÄ PÄIVÄ- 
NÄ SYNTYNYT VAPAHTA- 
JA! 

KUNNIA JUMALALLE 
KORKEUKSISSA JA MAAS- 
SA RAUHA IHMISTEN KES- 
KEN! 


Saakoon joulun evankeliumi 
olla yhdistämässä meitä ja joh- 
dattamassa meitä seimen ää- 
relle yhdessä riemuiten viettä- 
mään Vapahtajamme synty- 
mäjuhlaa! 

Siunattua Joulua teille jo- 
kaiselle toivottaa rajan kan- 
sa! 


Tampellan väki ja Ilomantsi 


Voisimmekohan — me tampellalaiset — ottaa Ilomantsin seudun vaikkapa 'kum- 
mikunnaksemme' ja lähettää sinne puhtaita käytettyjä vaatteita, asusteita ja jalki- 


neita vuodenajoista riippumatta? Lasten leluja 


Puute siellä on jatkuva. 


älkäämme myöskään unohtako! 


Lehtemme toimitus ottaa mielellään asian ajaakseen. Kerromme teille, että teks- 
tiilitehtailtamme on sinne jo lähetetty mallitilkkuja, joista saamiemme tietojen mu- 
kaan on oltu erittäin iloisia ja joista seurakunnan monet kerhot ovat saaneet terve- 
tullutta täydennystä kerhotoimintansa käynnissäpitämiseksi. 


Kävelyllä 


Innokkaita = harrastuskävelijöitä 
Inkeroisissa. Kauko Valkama kir- 
joittamassa nimeään harrastuskäve- 
lykirjaan. Vuoroaan odottavat ku- 
vassa oikealta lukien Erkki Varis, 
Satu Nikunen ja Carl Stenstrand. 
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TAMPELLA-TAMROCK 
uusi nimi louhinta-alalla 


TAMPELLAN PAINEILMAKONEOSASTON liikevaihto on kas- 
vanut kahden viime vuoden aikana kaksinkertaiseksi. Osaston 
tuotevalikoima käsittää erilaiset pneumaattiset ja hydrauliset po- 
rauslaitteet. 

MARKKINOINTI on tähän asti ollut kotimaassa Oy Telko 
Ab:n hallussa, kun taas vienti on hoidettu itse. Tuotevalikoiman 
muututtua yhä enemmän asiakkaan ja valmistajan välisiä suoria 
yhteyksiä vaativaksi on tehty päätös koko markkinoinnin hoita- 
misesta 1. 1. 1969 alkaen kokonaan Tampellan toimesta. 

TATA VARTEN ON PERUSTETTU uusi organisaatio TAM- 
PELLA-TAMROCK, joka vastaa Tampellan kallionporauslaittei- 
den suunnittelusta, valmistuksesta ja markkinoinnista sekä koti- 
että ulkomaille. Suomessa TAMROCK lisäksi tulee täydentämään 
myyntivalikoimaansa kaivos- ja louhinta-alaan liittyvillä tuot- 
teilla. 

TAMROCK-osasto toimii Tampereella ja osaston johtajana toi- 
mii diplins. Matti Kilpinen sekä myyntipäällikkönä ins. Bengt 
Adahl. 


Lokakuussa lahjoitti Tampella 50 kpl Noppa-aaltopahvituoleja 
Helsingin Lastenlinnalle. Tambox-tehtaiden kehittämän oival- 
lisen lastentuolin käyttö alkoi Lastenlinnassa välittömästi, ja 
kokemukset ovat olleet varsin myönteisiä. 

Yhtiön puolesta luovuttivat tuolit myyntipäällikkö Veikko 
Jäppinen ja toimistopäällikkö V.-M. Ruotjoki, ja lahjoituksen 
ottivat vastaan ylilääk. Ilkka Väänänen ja talouspäällikkö Pentti 
Väänänen yhdessä ylihoitaja Kaija Mäen kanssa. 

Tuolien nopean ja helpon kokoamisen jälkeen oli lasten vuoro 
kokeilla Noppaa, joka osoittautuikin näppäräksi leikkituoliksi ja 
-pöydäksi käyttäjilleen. 

Yllä: Noppatuoli Lastenlinnan pienokaisten käytössä. Soitto- 
harjoituksia ohjaa pianon ääressä lastenhoitaja Raija Kotilainen 
ja vasemmalla lastenhoitaja Eila Samanen. 

Vieressä: Ylilääkäri Ilkka Väänänen, myyntipääll. Veikko 
Jäppinen ja toim.päällikkö V.-M. Ruotjoki Noppatuolin kokoa- 
mispuuhissa. Taustalla talouspäällikkö Pentti Väänänen ja yli- 
hoitaja Kaija Mäki. 


EMERITUS 


Säädetyn eläkeiän saavutet- 
tuaan siirtyi Oy Tampella Ab:n 
johtokunnan jäsen, Konepajan 
myyntijohtaja DI Carl af 
Hällström eläkkeelle päätty- 
neen — marraskuun = lopussa. 
Johtaja af Hällström on synty- 
nyt Siipyyssä, tullut ylioppi- 
laaksi v. 1920 ja valmistunut 
diplinsinööriksi Teknillisestä 
Korkeakoulusta v. 1925. Pe- 
rehdyttyään Yhdysvalloissa 
höyrykattiloiden valmistukseen 
hän kotimaahan palattuaan 
muutamien välivaiheiden 
kautta v. 1934 tuli Tampereelle 
ottaakseen johtoonsa Oy Tam- 
pella Ab:n juuri perustetun 
höyrykattilaosaston. V. 1940 
hänet nimitettiin Konepajan 
johtajaksi ja v. 1960 yhtiön 
apulaisjohtajaksi ja johtokun- 
nan jäseneksi. 


Johtaja af Hällströmin ollessa 
Konepajan johtajana sitä on 
menestyksellisesti laajennettu, 
ja mm. sotakorvausten aikana 
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sen tuotanto jouduttiin poik- 
keuksellisissa oloissa johtamaan 
tykkänään uusille urille. 


Alansa perinjuurin hallin- 
neena ja sen kehitystä katkea- 
matta ulkomaillakin seuran- 
neena ammattimiehenä johtaja 
af Hällström toimi menestyk- 
sellä Konepajamme kärkimie- 
henä. 


Johtaja af Hällströmin asian- 
tuntemusta on käytetty hyväk- 
si lukuisissa yhteyksissä. Niin- 
pä hän on toiminut Suomen 
Metalliteollisuusyhdistyksen 
hallituksessa ja sen eri komi- 
teoissa sekä valtuuskunnissa. 
Hän on myös toiminut Osuus- 
kunta Metexin osasto I:n pu- 
heenjohtajana sekä useiden 
kaupallisten yhdistysten ja yh- 
teisöjen aktiivisena jäsenenä. 


Kansallisista ansioistaan on 
johtaja af Hällströmille myön- 
netty Suomen Leijonan ko- 
mentajamerkki v. 1956. Tam- 
pella-mitalin hän sai v. 1961. 


Oy Tampella Ab:n johtokun- 
nan jäsen, myyntijohtaja, DI 
Carl af Hällström 
jättää Tampellan pitkän ja 
erittäin ansiokkaan päivätyön 
jälkeen. 


Kalamatka kuin kalamatka ... Joh- 
taja af Hällströmin viime matkan 
aikana Neuvostoliittoon kuluvan 
vuoden kesällä sai hän Baikal-jär- 
vestä 18 kilon hauen. Sillä olisi 
komeasti voittanut Tampellan kala- 
kilpailun! 


Kemian päivät — O TaMPELA K 
Helsingissä lokakuussa , TAMPERE Tampell EMS osas 


Kemian Keskusliitto järjesti Hel- 
singissä Suomalaisessa Kauppakor- 
keakoulussa ajalla 22.—24. lokakuu- 
ta näyttelyn, jonka nimenä oli KE- 
MIAN PÄIVÄT-68. 

Tampellan Konepaja otti näytte- 
lyyn osaa omalla osastollaan, jossa 
esiteltiin väri-dioin Konepajan ato- 
mi- ja prosessiteknillisen osaston 
tuotantoa. — Väridia-laatikoita = oli 
kaikkiaan 10 — kooltaan 60 x 60 cm. 
Osaston =esittelijöinä toimivat DI 
Eero Joutsen ja DI Karl-Henrik 
Kurten. Kuvassamme DI Joutsen 
vas. ja DI Kurten oikealla. 

Tampellan = osasto sai osakseen 
erinomaisen huomion. 

Diakuva-laatikoiden tekstit olivat 
seuraavat: 


ntamo nätter —näääikttmäätätt e ömmmmmätttvättöäteätköts akka S =SISSSTYSSTO NSS K NNN NNN 


TAMPELLAN KORKEAPAINE- 
LÄMMÖNVAIHTIMET 


Suuret paineet prosessi- ja höy- 


ryvoimalaitoksissa asettavat tii- 
visteaineille ja tiivistyskon- 
struktiolle yhä kovempia vaati- 
muksia. Laippojen koot kasvavat 
ja laipat tulevat hankalammiksi 
käsitellä. Tiivistevuodoista joh- 
tuvat käyttöhäiriöt aiheuttavat 
taloudellisia menetyksiä sekä 
harmia koko laitoksen toimin- 
nalle. 

Käyttövarmuuden lisäämiseksi 
ja korkeapaineosan pienentämi- 
seksi Tampella on käyttänyt ns. 
itsetiivistävää kantta, jossa tii- 
vistysvoima saavutetaan laitteen 
sisäisen paineen avulla — toisin 
sanoen — mitä suurempi paine 
on, sitä parempi tiivistys. 


PYÖRREKERROSPROSESSI- 
LAITTEET 


Läpileikkaus pyörrekerrosuu- 
nista lantanidimalmirikasteen 
hehkuttamiseksi. = Esimurskattu 
rikaste kuivataan = erillisessä 
pyörrekerrosuunissa, jauhetaan 
ja esilämmitetään ylimmässä 
pyörrekerroksessa, jolloin mm P 
ja S hajoavat. Senjälkeen kes- 
kipyörrekerroksessa rikastee- 
seen lisätään öljyä, jolloin 
CaCo:sta tulee CaO noin 870? 
C:ssa. 


ATOMIREAKTORIOSAT 


Oskarshamnin kiehutusvesi- 
reaktoriin (BWR) tulevan hi- 
dastinsäiliön alaosaa koneiste- 
taan. Myös hidastinsäiliön ma- 
teriaalina on austeniittinen teräs 
(AISI 304), jonka suurimmat 
paksuudet tässä tapauksessa 
ovat 40—70 mm. 

Valmiin hidastinsäiliön suurin 
läpimitta on 4890 mm, korkeus 
5970 mm ja paino noin 30 ton- 
nia. 


ATOMIREAKTORIOSAT 


Tampella valmistaa pääosan 
Oskarshamnin atomivoimalai- 
toksen kiehutusvesireaktorin 
(BWR) sisäosista. 

Kuvassa näkyvän hidastinsäi- 
liön kannen muodostavat kaksi 
sisäkkäin sovitettua kuperaa 
päätyä, jotka on reunoistaan 
hitsattu tukevaan renkaaseen. 
Raaka-aineena on austeniittinen 
ruostumaton teräs (AISI 304), 
jonka analyysille on asetettu 
erikoisvaatimukset. Suurin hit- 
sattu ainevahvuus on 110 mm. 

Kannen läpimitta on 4140 mm 
ja paino noin 10 tonnia. 


TAMPELLAN ÖLJYNESILÄM- 
MITIN 


Savon Sellu Oy:lle toimitettu 
öljynesilämmityslaitos, joita 
Tampella valmistaa voimalai- 
toksille, höyrykattiloihin jne. 

Esilämmityslaitokseen kuulu- 
vat: = kaksi lämmönvaihdinta 
kumpikin 100 % kuormalla, 
pumput, suodattimet, putkisto, 
armatuurit ja instrumentointi. 

Laitos voidaan yhtenä yksik- 
könä siirtää asennuspaikalle. 


SOODAKATTILAT 


Tampellan Sunila Oy:lle toimit- 
taman 690 t ka/24 soodakattilan 
oikea puoli. Laitoksen höyrys- 
tuskyky on 115 t/h, 70 ata ja 
4809 C. 

Tästä laitoksesta on saatu 
erinomaiset käyttökokemukset 
— esim. 97 % reduktio-aste su- 
lassa on mitattu. 


SÄILIÖT 


Tampella on äskettäin toimitta- 
nut Neste Oy:lle Sköldvikin ja- 
lostamoon kaksi pallosäiliötä. 
Kummankin = säiliön halkaisija 
on 12,4 m ja tilavuus 1 000 m". 

Butaanin varastointiin tarkoi- 
tetun säiliön käyttöpaine on 5 
kplcm? ja propaanipallon käyt- 
töpaine 12,5 kp/cm?. 

Materiaalina on käytetty 15 ja 
25 mm hienoraeterästä. 


RIKKIUUNIT 


Ruiskutustyyppinen rikkiuuni, 
joka on käytössä Kemi Oy:llä 
Karihaarassa kraft- ja sulfiitti- 
tehtaiden natrium- ja rikintal- 
teenottolaitoksen yhteydessä. 
Suunnittelemme ja toimitamme 
täydellisiä laitteita rikin ja rik- 
kiveden sekä polttoa että kaa- 
sunkäsittelyä varten. 


Mentana ta o III ITE A S TT SIUTSNAAISIINNSNNONSSIINNUSNNINNNAIIININININVNNSNNE 


TÄYSSUOLANPOISTOLAI- 
TOKSET 


Tampella — BOBY — suolan- 
poistolaitos Enso-Gutzeit Oy:n 
Uimaharjun tehtailla. Virtaus 
2+30 tonnia/h. 
Täysautomaattinen elvytys. 


SELLULOOSATEOLLISUUDEN 
KEMIKALIOIDEN TALTEEN- 
OTTO 


Kattavat ainoot tt ma S SNTNSSSSNSSSNSSSSSSANSNNSNSNSSNNNNIA 
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Radiomiehen junamatka 


Näin haastatteli vadioreportieri Ti ampellan 


veturinkuljettajia 1930-luvun alkuvuosina 


Yleisradion lähettämä toimittaja teki 1930-luvun alussa radioon selostuksen siitä, miten 
*maailmankuulu suomalainen veturi syntyy". Arkistossamme ovat säilyneet tallella Yleisra- 
dion toimittajan tekemät kysymykset — sensijaan hänen saamistaan vastauksista ei liene 
säilynyt mustaa valkoisella. 


Ennen jutun julkaisemista tässä numerossa otimme yhteyden Yleisradion ohjelmajohtajaan 
Jussi Koskiluomaan, joka oheisessa kuvassa seisoo mikrofoni kädessään Tampellan v. 
1915 valmistaman veturin n:o 250 portailla. Ohjelmajohtaja Koskiluoma ei kuitenkaan varmasti 
muistanut tätä juttua tehneensä, mutta kirjeessään 24.4.68 lehtemme toimittajalle hän sanoo 
näin: .....”olkoon teksti minun tai jonkun muun, uskaltanen antaa tekstin käyttöluvan, sillä 
muita kuin Markus Rautio ja minä ei noita alkuajan ohjelmamiehiä taida olla elossa ..... 5 


Herra insinööri. Yleisradio- tiedustella, miten pellavia ja- — — — 
väen lähettämänä olemme saa- lostamaan tarkoitettu tehdas Monesko = järjestyksessä on 
puneet tänne laitteinemme voi- on tullut luoneeksi tämän suu- sitten viimeiseksi valmista- 
daksemme täällä itse paikan ren konepajan ja erikoistunut manne veturi? 
päällä nähdä miten maailman- = siinä myös veturien valmistuk- — — — 


kuulu suomalainen veturi syn- seen? Onpa siinä jo vetureita. 
tyy ja selostaaksemme sen — —— Ovatko ne kaikki jääneet Suo- 
kuuntelijoillemme. Jaha! Ja milloin valmistui meen? 


Ensinnäkin sallinette minun = ensimmäinen veturi? — —— 
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Sattuuko täällä vielä ole- 
maan yhtään niitä miehiä, jot- 
ka olivat mukana myös ensim- 
mäistä veturia valmistettaessa? 

Sepä hauskaa, saamme kait 
hänet tähän mikrofonin vie- 


reen kertoilemaan hiukan 
muistojaan? 

Käsikirjoituksen reunassa 
näkyy tällä kohdalla: maalari, 
valaja, sorvaaja, työnjohtaja, 
Hellberg, Nieminen, Stolt, 
Kaski ja Karttunen. 

Hyvää iltaa. Tahtoisitteko 
kuvailla tässä pajassa valmis- 
tettua ensimmäistä veturia, 


jonka valmistuksessa olette ol- 
lut mukana? 

Olette yhä edelleen mukana 
vetureita valmistettaessa? 

Sittenhän saammekin Teiltä 
parhaat ammattitiedot, koska 
Teillä on niin pitkäaikainen 
kokemus. 

Tuossa näkyy olevan aika 
suuri veturi. Mikäs sen tyyp- 
pimerkki mahtaa olla? 

Jaha, ja kun tuollaisen jät- 
tiläisen rakentaminen tai oi- 
keammin sanoen kokoaminen 
tällä paikalla tapahtuu, niin 
mistä siinä aloitetaan ja miten 
työ kehittyy? 

Miksi siinä tarvitaan noin 
kovin suurta tarkkuutta? 

Käsitän, siis kestävyyden 
varmistamiseksi ja suuren 
käyttövarmuuden saavuttami- 
seksi. 

Voitteko sanoa, kuinka suuri 
tuon kattilan tulipinta on? 

Entä paine? 

Jaha, ja kun kattila on tullut 
paikoilleen, minkäs laitteen 
vuoro sitten tulee? 

Ne ovat kai tuolla ylhäällä 
jo paikoillaan? Saako sinne 
nousta lähemmin Ttarkastele- 
maan? 

Onpas täällä instrumentteja 
ja vipuja, mitä ne kaikki ovat- 
kaan? 

Kun nyt olemme täällä ve- 
turikopissa, joksi me maalli- 


kot tavallisesti tätä hyttiä ni- 
mitämme, niin tahtoisitteko se- 
lostaa, mitenkä tällainen ras- 
kas ja monimutkaiselta tuntu- 
va laitos saadaan liikkeelle? 

Jaha, tämä on sitten kait 
kuljettajan paikka ja tuo läm- 
mittäjän? 

Huomaan, että kuljettajan 
hoidosta riippuu kokonaan tä- 
män kalliin koneiston kuntoi- 
suus. Kuljettajalla on siis jo 
koneiston hoidossa melkoinen 
vastuu puhumattakaan = siitä 
vastuusta, joka hänelle tulee 
junaa kuljettaessaan: 

Kun kaikki alkuvalmistelut 
on tehty, miten saadaan vetu- 
ri ja koko juna liikkeelle? 


Mitkäs tehtävät kuuluvat 


sitten lämmittäjälle? 

Kiitoksia paljon, oli mielen- 
kiintoista tutustua niihin lait- 
teisiin, joiden varassa juna- 
matkojemme ohjaus on. Voim- 
mekin laskeutua täältä taasen 
alas jatkaaksemme muiden 
osien tarkastelua. 

Täällä ollaan taasen. Tuo ve- 
turihytti on sentään aika kor- 


kealla. — Kuulkaahan, veturia 
tarkastellessani olen usein kiin- 
nittänyt huomioni erääseen 


kasvannaiseen tuolla veturin 

kupeessa. Mikäs laite se on? 
Vai turbogeneraattori. Eipä 

ole suuren suuri. Ja se pystyy 


Yleisradion nykyinen ohjelmajohtaja Jussi Koskiluoma Tampel- 
lan veturin portailla mikrofoni kädessään. 
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valaisemaan koko junan? 
Mutta mikä tehtävä tuolla 
höyryä puuskuttavalla pum- 
pulla on? 
Voidaanko sillä saada juna 
kokonaan pysähtymäänkin. 


Ja mitenkä se käy? 

Jaha, ilma siis poistuessaan 
aiheuttaa jarrujen lukitsemi- 
sen. 

Entäs tuo aura veturin edes- 
sä, onko se lunta varten? 

Vai ihmisen pelastaja? 

Olen joskus kiinnittänyt 
huomioni = veturien = erilaisiin 
savupiippuihin. Toisissa on 
ylöspäin laajeneva korkea tor- 
vi toisissa taasen lyhyt lieriö. 
Mistä tuo erilainen muoto joh- 
tuu? 

Miksikä ammattikielellä ni- 
mitetään tuota suurta polttoai- 
nesäiliötä. 

Onko siinä yksinomaan kivi- 
hiiliä? 

Kuinka paljon siihen sopii 
hiiliä ja vettä? 

Onhan siinä evästä. 

Kuinka pitkälle matkalle se 
riittää? 

Jaha, kiitoksia paljon tiedois- 
tanne, herra Kaski. Toivotta- 
vasti voitte vielä kauan aikaa 
työskennellä veturiteollisuuden 
palveluksessa. Kiitos, hyväs- 
ta 

Sallinette herra insinööri 
minun tiedustella, minkä pe- 
rusteella nämä täällä valmiste- 
tut veturit leimataan. Tuossa 
näkyy olevan H9 80 km/t — 
mitä se tarkoittaa? 

Keskustelua veturimerkeis- 
tä, veturin painosta, junan pi- 
tuudesta ja vauhdista, lentä- 
västä hampurilaisesta, kis- 
koista, polttoaineesta, sähkö- 
ja naftavetureista. 

Lopuksi haastattelija nousee 
veturiin ja poistuu siinä kes- 
kustellen veturinkuljettajan 
kanssa, ja lähetys häipyy vähi- 
tellen kuulumattomiin. 
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Kuusenhankinnan 
teknillinen opas 


Joulun lähestyessä tulee ajankoh- 
taiseksi myöskin joulukuusen 
hankkiminen. Riippumatta siitä, on- 
ko kuusi kotoisin lähimmältä to- 
rilta, naapurin huvilatontilta tai 
kotimatkalla pikkujoulujuhlasta 
yllättäen eteen osuneesta näreikös- 
tä, haluamme, että se täyttäisi tie- 
tyt esteettiset vaatimukset. 

Helpottaaksemme valintaanne 
olemme laatineet oheisen ehdotuk- 
sen, jonka nojalla uskomme Tei- 
dän selviytyvän vaikeasta joulu- 
kuusen valinnasta. 

Jos joku ei kaikesta huolimatta 
hyväksy valintaanne, voitte aina- 
kin puolustaa itseänne vetoamalla 
tähän viralliseen valintaohjeeseen. 


Esipuhe 

. Erittely 

. Määritelmiä 

. Runko 

. Korkeusluokka 
Leveys 

Oksat 

Varsi 

. Neulasto 

. Muoto 

10. Kunto 

11. Pakkaaminen 
12. Merkitseminen 


O 0-1 O OI ja NW — 


Esipuhe 


Tämän tarinan tarkoituksena on 
poistaa väärinkäsitykset, joita voi 
syntyä joulukuusia ostettaessa ja 
myytäessä. Sen tarkoituksena ei ole 
toimia kasvitieteellisenä erittelynä. 

Harkittavana oli myös toisen 
luokan joulukuusien €sisällyttämi- 
nen tähän, mutta se hylättiin se- 
kaannuttavana ja ennenaikaisena. 

Tässä mainittuja kokoja suurem- 
pien kuusien osalta on sovittava 
kussakin tapauksessa erikseen. Täl- 
löinkin on kuitenkin noudatettava 
tämän jutun periaatteita. 

Sen jälkeen kun on saatu koke- 
muksia tämän ohjeen käytöstä, on 
tarkoitus laajentaa se käsittämään 
muitakin kuusilaatuja kuin taval- 
lista suomalaista kuusta, 


ERITTELY 


1. On vuoro esitellä muutamia 
suomalaiselle kuuselle (Picea abi- 
es) asetettavia vaatimuksia käytet- 
täessä sitä joulukuusena. Kuuset 
voivat olla joko juurilla varustet- 
tuja, ilman juuria tai katkaistuja 
latvuksia. 

Huom Tavallinen suomalainen 
kuusi on perinteellinen maassam- 
me joulukuusena käytetty lajike 
samalla, kun se on tähän tarkoi- 
tukseen parhaiten soveltuva. Se 
omaa kohtalaisen kasvunopeuden, 
suhteellisen pehmeän neulaston, 
hyvän kartiomaisen muodon sekä 
säilyttää = neulasensa kohtalaisen 
hyvin. 

Varsinkin Keski-Euroopan mais- 
sa myydään ajoittain joulukuusik- 
si myös muita lajikkeita. Nämä la- 
jikkeet ja niiden tärkeimmät omi- 
naisuudet ovat 

— Skotlannin mänty (Pinus sil- 
vestris) 

— Douglas-kuusi 
menziesii) 

— Korsikan mänty (Pinus nig- 
ra). 

Näillä lajikkeilla on melko avo- 
nainen muoto, ja keskisuurissa se- 
kä suurikokoisissa puissa oksanvä- 
lit ovat todennäköisesti suuret. 

— Sitka-kuusi (Picea sitchen- 
sis). Tämä on okainen ja levittää 
oksansa hyvin laajalle alueelle. 

— Joskun käytetään myös muita 
picea-lajikkeita esim. Serbian kuus- 
ta (Picea omorika). 

— Suuri kuusi (Abies grandis). 
Neulaset eivät ole kovin kestäviä; 
hidas kasvu. 

— Jalo kuusi (Abies procera). 
Taimena hyvin hidaskasvuinen. 

2. Määritelmä: 

Tämän normin puitteissa pätevät 
seuraavat määritelmät: 

a) Juurilla varustettu joulukuu- 
si. Puu, jossa osa sen juurista on 
kiinni rungossa. Tätä termiä käy- 
tetään yksinomaan erottamaan tä- 
män tyyppinen joulukuusi juuretto- 
masta joulukuusesta. 

Huom. Juurien jättämisen tar- 
koituksena on ainoastaan mahdol- 


(Pseudotsuga 


listaa puun ankkuroiminen maahan 
näyttelytarkoituksessa eikä sen 
kasvun jatkuminen käytön jälkeen. 


b) Juureton joulukuusi. Puu, jo- 
ka on katkaistu tyvestä. 


c) Katkaistu latvus. Suomalaisen 
kuusen katkaistu latvus. 

d) Varsi. Alimpien oksien ja ty- 
ven välinen osa runkoa. 

e) Korkeus. Runkoa pitkin mi- 
tattu etäisyys rungon tyvestä lat- 
vuksen kärkeen tai ylimmän ok- 
sankehän yläpuolelle, jos se on pie- 
nempi. 

£) Leveys. Oksaston suurin le- 
veys. 

g) Oksankehä. Samalta korkeu- 
delta säteittäin haarautuvien oksien 
muodostama rengas. 


Huom. Oksankehien välissä 
saattaa esiintyä pieniä yksittäisiä 
oksia. 

3. Runko 

Rungon tulee muodostua yhdes- 
tä kohtalaisen suorasta ja tyvestä 
lähtevästä rungosta, 


4. Korkeusluokka 
Joulukuuset tulee luokitella nii- 
den korkeuden perusteella. 


5. Leveys 

Kunkin joulukuusen leveyden 
tulee pituudesta riippuen olla oi- 
keasuhteisissa rajoissa. 


6. Oksat. 

Kussakin = joulukuusessa €tulee, 
sen pituudesta riippuen, olla mi- 
nimimäärä oxsankehiä. Oksien tu- 
lee sijaita suhteellisen tasaisesti eri 
puolilla runkoa. 

Oksastossa ei saa olla aukkoja 
eikä kuolleita oksia. 

7. Varsi 

Joulukuusen varren pituus ei saa 
kuusen pituudesta riippuen ylittää 
taulukon antamia arvoja. Juuret- 
tomien kuusien ja katkaistujen lat- 
vusten varsien tulee olla puhtaak- 
si oksittuja. 

8. Neulasto 

Oksissa tulee olla runsaasti neu- 
lasia ja ja neulaston tulee sisältää 
kaikki viimeisen kasvukauden 
neulaset ja suurin osa edellisen 
vuoden neulastosta. 

9. Muoto 

Puiden tulee olla hyvän muo- 
toisia sekä muodostaa tasainen kar- 
tio. 

10. Kunto 

Puiden tulee olla terveitä. Niissä 
ei saa esiintyä epämuodostumia ei- 
kä kirjavuutta värin suhteen. 

Nostamisen tai katkaisemisen 
jälkeen on huolehdittava siitä, et- 
teivät kuuset pääse tarpeettomasti 
kuivumaan. 

Huom. Aikaisin suositeltava 
ajankohta kuusien nostamiselle tai 
katkaisemiselle on marraskuun al- 
ku. 

11. Pakkaaminen 

Kaiken pakkaamisen oltava laa- 
dultaan sellaista, ettei se vahingoi- 
ta puita. 

12. Merkitseminen 

Kukin joulukuusi tai nippu kuu- 
sia on merkittävä siten, että koko- 
luokka käy niistä ilmi. 


| 


Tutkimus- 
keskus ja 


sen merkitys 


Tampellan puunjalostus- ja 
metalliteollisuuden kehitystyössä 


Käsitteet, kuten automatisointi, 
kehitys, tutkimus ja keksintö, 
ovat hankkineet itselleen yhä 
suuremman merkityksen joka- 
päiväisessä elämässämme. 
Suurvallat uhraavat tutkimus- 
toimintaan useita prosentteja 
kansantuotostaan ja tulokset 
näkyvät kuuraketeissa, uusissa 
aseissa ja työvoimaa säästävissä 
kojeissa. Myös yksityisellä sek- 
torilla käytetään paljon rahaa 
ja suuryhtiöillä on tutkimus- 


Yhdysvallat ja Neuvostoliitto 
Englanti 

Ranska ja Japani 

Saksa, Sveitsi ja Ruotsi 
Suomi 


Kuitenkin on myös Suomessa 
useita laitoksia tällä alalla. 
Mainittakoon tässä maamme 
yliopistot ja korkeakoulut, 
Valtion teknillinen tutkimus- 
laitos, Maatalouden tutkimus- 
keskus, Metsäntutkimuslaitos, 
Keskuslaboratorio, Ekono jne. 
Kaikki mainitut laitokset ovat 
melko suuria ja suorittavat se- 
kä perustutkimusta että ns. ta- 
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laitoksia, joissa työskentelee 
useita satoja ihmisiä kehittäen 
uusia valmistusmenetelmiä, 
halvempia ja parempia tuottei- 
ta sekä kustannuksia säästäviä 
tuotantokoneita. 


Suomessa ollaan vielä jäljes- 
sä tässä mielessä ainakin tilas- 
tojen valossa, joiden mukaan 
tutkimustoimintaan käytetään 
varoja eri maissa seuraavan 
taulukon mukaisesti (1965): 


3—4 %/o kansantuotostaan 


2,5 %% 5 
2 0/0 b. 
1,6 % ja 
0,5 — %o 5 
voitetutkimusta, jolla tässä 


tarkoitetaan työtä, jossa tähdä- 
tään määrättyyn tuotteeseen 
tai menetelmään, jonka heti voi 
käyttää hyväkseen tuotanto- 
elämässä. Kaikilla yrityksillä 
on tämän lisäksi oma kehitys- 
toimintansa, joka suorittaa ta- 
voitetutkimusta suuremmassa 
tai pienemmässä mittakaavas- 
sa. 


DI T. Fredriksson Inke- 
roisista kertoo meille asiasta, 
jonka tulokset lankeavat vasta 
myöhemmin todettaviksi. Sen 
merkitystä ei kuitenkaan sovi 
aliarvioida. ”Me tulemme yhä 
enemmän turvautumaan tutki- 
mustyöhön, ja sen osuus toi- 
minnassamme tulee jatkuvasti 
kasvamaan.” 


Miten on asianlaita Tampel- 
lassa? Jos yht'äkkiä lähtee 
vastaamaan tähän kysymyk- 
seen, on vastaus ehkä seuraa- 
vanlainen: 

Jokaisessa tehtaassa on oma 
laboratorio ja meillä on tut- 
kimustoiminnassa = toistasataa 
henkeä. Toinen vastausmahdol- 
lisuus on mainita sana Tutki- 
muskeskus ja selostaa sen toi- 
mintaa. Molemmat vastaukset 
ovat kuitenkin yhtä harhaan- 
johtavia.  Tutkimuskeskuksen 
piirissä hoidetaan ainoastaan 
osa kehitystoiminnasta, kun taas 
tehtaiden laboratoriossa pääasi- 
allisesti hoidetaan raaka-aine- 
ja käyttökontrolli. Jokaisessa 
laboratoriossa suoritetaan kui- 
tenkin myös tutkimuksia, jotka 
tähtäävät tehtaan tuotteiden 
parantamiseen tai sen mene- 
telmän — yksinkertaistamiseen. 
Tällaisia laboratorioita on 
puunjalostusteollisuuden ja 
tekstiiliteollisuuden kaikissa 
tuotantoyksiköissä. 

Suurimmissa näistä labora- 
torioista, kuten Heinolan Flu- 


tingtehtaan, Inkeroisten Kar- 
tonkitehtaan ja Anjalan Pape- 
ritehtaan, voidaan laskea, että 
noin 3—7 henkeä tekee tut- 
osapäivätyönä sekä laboratorio- 
työntekijöitä, jotka pääasialli- 
sesti ovat tutkimustyössä. 
Konepajalla on tilanne jon- 
kinverran toinen. Varsinaisessa 
laboratoriossa — = suppeassa 
merkityksessä — tapahtuu hy- 
vin pieni osa Konepajan tutki- 
muksesta. Kehitystä viedään 
eteenpäin insinöörikonttorissa, 
piirtämössä sekä valmistettujen 
prototyyppien kokeiluissa, joi- 
ka tapahtuvat joko erikois- 
koelaitoksissa tai prosessiteh- 
tailla. Siksi on jokaisella Ko- 
nepajan osastolla oma kehitys- 
insinöörinsä, jolle annetaan 
apulaisia = tarpeen mukaan. 
Suurin kehitysryhmä on tällä 
hetkellä atomi- ja prosessi- 
teknillisellä osastolla ja pape- 
rikoneosastolla. Viimeksi mai- 
nittu ryhmä muodostaakin 
oman osastonsa, joskin osaston 
tehtäviin kuuluu paljon muu- 
takin kuin varsinaista 
tutkimus- ja kehitystyötä. 
Edellä mainitun lisäksi on 
kolme kehitysryhmää, jotka 
eivät suoraan kuulu mihinkään 
prosessiosastoon, vaan lähinnä 
suorittavat = kehitystyötä yh- 
teistyössä useampien osastojen 
kanssa. Tekstiiliteollisuudella 
on oma ryhmänsä, jonka tehtä- 
vänä on tekstiilipuolen ke- 
hitys- ja yhteistyön ylläpitä- 
minen = tutkimusalalla — sekä 


muovi- että paperiteollisuuden 
kanssa. Puunjalostusteolli- 
suuden piirissä on äskettäin 
perustettu tuotekehittelyryhmä 
koordinoimaan kehitystä tällä 
alalla. Kolmantena on Tutki- 
muskeskus, jonka historiaa ja 
toimintamuotoa käsitellään 
seuraavassa. 

Johtaja Bygden oli Ameri- 
kan matkansa yhteydessä saa- 
nut idean uudesta osastosta, 
jonka tehtävänä olisi toimia 
yhdyslenkkinä — puunjalostus- 
teollisuuden ja konepajateolli- 


Tällaiselta näyttää kartonkitehtaan käyttölaboratoriossa Inkeroisissa. 


suuden välillä kehitys- ja tut- 
kimusalalla. Tämä johti Tutki- 
muskeskuksen = perustamiseen 
keväällä 1962. Sen ensimmäi- 
nen sijoituspaikka oli Heinola, 
mutta jo vuoden kuluttua se 


muutettiin Inkeroisiin, koska 
päätyökohteet = olivat — siellä. 
Keskuskonttorin alakerrassa 


löytyi tilapäinen toimistotila ja 
uuden kartonkitehtaan valmis- 
tuttua sai Tutkimuskeskus pe- 
riä vanhan kartonkitehtaan 
toimisto- ja Jlaboratoriotilat. 
Tässä on osastolla tarpeeksi ti- 


Koeajo Tampellan konepajan valmistamalla uudella kiekkojauhimella T-142. 
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laa ja se voi laajentuakin mel- 
koisesti. Kartonkitehtaan van- 
hassa hiomossa on löytynyt ti- 
laa tarvittavalle koehallille ja 
tämä tila on vähitellen täytty- 
nyt kaikenlaisilla koeasemilla 
ja -laitteilla. Tästä voidaan hel- 
posti syöttää käytetyt massat 
kartonkikoneisiin, joten Tutki- 
muskeskuksen sijoitusta on pi- 
dettävä parhaana mahdollise- 
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Jätepuristin koeajetaan. 


na, joskin etäisyys paperiteh- 
taalla on 15 km ja uudelle 
kartonkitehtaalle 0,5 km. Mo- 
lemmissa paikoissa on työkoh- 
teita kuten myös Heinolassa ja 
Porvoossa. 


Tutkimuskeskuksen = tarkoi- 
tuksena on kehittää Konepa- 
jan ja puunjalostusteollisuuden 
yhteistyötä tutkimusalalla. Sen 


tehtäviin kuuluvat näin ol- 
len: 


— Eri tehtailla esiintyvien 
probleeman laatu on sellainen, 
etteivät tehtaan käyttöinsinöö- 
rit oman työnsä ohella ehdi 
niitä kunnolla hoitaa ja lisäksi 
muutkin osastot voivat hyötyä 
saadusta ratkaisusta. 

— Konepajan uusien laittei- 
den eli prototyyppien käyn- 


tiinajo, laitteiden suoritusky- 
vyn ja toimintarajojen mittaa- 
minen, virheiden ja heikkouk- 
sien löytäminen sekä paran- 
nusehdotuksien laatiminen. 


— Erikoiskokeiden = suoritus 
tuotantoyksiköillä. 
— Ammattikirjallisuuden 


seuraaminen ja mukanaolo 
saatujen tietojen hyväksikäy- 
töstä. 

Toimintamuoto on seuraava: 
Teknillinen valiokunta, johon 
kuuluu edustajia puunjalos- 
tusteollisuuden eri osastoilta ja 
Konepajalta, tekee tehtäväeh- 
dotuslistan, jonka Tutkimus- 
keskuksen johtokunta hyväk- 
syy. Tähän johtokuntaan kuu- 
luvat puunjalostusteollisuuden, 
Konepajan ja sen myynnin 
johtajat. Usein tehtävä tarvit- 
see — kustannusarvion ennen 
kuin se hyväksytään ja tämän 
laatii siinä tapauksessa Tutki- 
muskeskus. Hyväksymisen jäl- 
keen voi Tutkimuskeskus ryh- 
tyä toimenpiteisiin annettujen 
ohjeiden puitteissa. Suoritetaan 
kirjallisuustutkimus asiasta, 
hankitaan tarvittavat laitteet, 
suunnitellaan ja rakennetaan 
koeasema, tehdään koeohjelma 
ja suoritetaan koeajoja. Kaikki 
tämä on hoidettava tiiviissä 
yhteistyössä muiden osastojen 
ja asiantuntijoiden kanssa. Kun 
tarpeelliset tiedot ja koetulok- 
set on saatu, laaditaan niistä 
yhteenveto selosteen muodossa 
ja tämä seloste jaetaan kaikille 
osastoille, jotka voivat olla siitä 
kiinnostuneita. Selosteen yh- 
teenveto jaetaan myös muille 
osastoille ja johtoryhmän jäse- 
nille. Teknillinen valiokunta 
käsittelee tätä selostetta ko- 
kouksessaan ja tekee ehdotuk- 
sen = mahdollisista lisätutki- 
muksista tai muista toimenpi- 
teistä. Tutkimuksen aikana in- 
formoidaan väliaikatietojen 
muodossa tiiviisti niitä osastoja, 
joita työ lähinnä koskee. 

Kuudessa vuodessa on Tut- 
kimuskeskuksen henkilökunta 
lisääntynyt melkoisesti. Alussa 
se käsitti ainoastaan kaksi insi- 
nööriä, mutta nyt työskentelee 
tässä ryhmässä (vakituisesti tai 
tilapäisesti) 14 henkeä, joista 
puolet kuuluu työnjohtoon ja 
konttorihenkilökuntaan ja 1o- 
put ovat ammattityöntekijöitä. 
Lisäksi — tarvitaan = tilapäistä 


työvoimaa eri osastoilta suu- 
rien kokeiden yhteydessä sekä 
melkoinen työpanos korjaus- 
pajoilta koeasemien ja laittei- 
den asennusten ja muutoksien 
yhteydessä. 

Tehtävälistassa on kuluvien 
vuosien aikana ollut sekä pie- 
niä että suuria töitä. Suurista 
tehtävistä mainittakoon = esi- 
merkkeinä seuraavat: 

— Lastuhiokekoelaitos ja 
uusien jauhimien koeajo. On 
rakennettu koeasema, jossa on 
tarkoitus kehittää uusia laittei- 
ta uudentyyppisen massan val- 
mistamiseksi. Tässä ovat työt 
vielä kesken, mutta Tampellan 
uusilla jauhimilla on saavutet- 
tu jo hyviä tuloksia, mikä on 
johtanut = myös — vilkkaaseen 
jauhinmyyntiin. 

— Koelieriökone. Tämä on 
metrin levyinen kone, jossa on 
kehitetty Tampellan uusi lieriö 
”Tamformer”. Suoritetuista 
kokeista saatujen kokemusten 
perusteella on rakennettu kol- 
men kartonkikoneen lieriöosa 
— joista ensimmäinen on In- 
keroisten KK IV — ja neljäs on 
tilauksessa. 

— Selectifier-sihdin — sovel- 
tuvuutta hiokelajitteluun tut- 
kittiin Anjalan Paperitehtaalla 
ja päästiin hyviin tuloksiin. 
Näiden tutkimusten jälkeen on 
Konepaja toimittanut useita 
Selectifier-lajitteluosastoja hio- 
moihin. 

— Tampellan — hydraulinen 
kuoripuristin on koeajettu sekä 


Yleiskuva Inkeroisten tutkimuskeskuksen koehallista. 


että 


Heinolassa 


Inkeroisissa, 
Porvoossa. 

— Koeajoja uudella karton- 
kitehtaalla — KK IV:lla +, 
joissa on selvitetty koneen so- 
veltuvuutta erilaisten laatujen 
valmistukseen. Pisin näistä ko- 
keista kesti 2 vuorokautta. 
Vastaavanlaisia koeajoja on 
suoritettu myös muilla paperi- 
koneilla. 

Kuten näistä esimerkeistä 
näkyy, hyötyy Konepaja ja sen 
myynti eniten Tutkimuskes- 
kuksen — toiminnasta, mutta 
myös puunjalostusteollisuus on 
saanut paljon tietoja, mitkä se 
on voinut suoraan käyttää hy- 
väkseen. Miten laajaksi Tutki- 
muskeskuksen toimintaa tulisi 
kehittää, on vaikea ennustaa, 
mutta kiristyvä kilpailu kai- 
killa aloilla viittaa siihen, että 
voidaan arvioida tutkimustoi- 
minnan: tulevan laajentumaan 
lähivuosina sekä Tutkimuskes- 
kuksen että muiden vastaavien 
ryhmien piirissä. 
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Nämä ovat ne uudet 
liikennemerkit 


Kulkulaitosten ja yleisten töiden 
ministeriö on viime heinäkuussa 
antanut — päätöksen liikennemer- 
keistä annetun päätöksen muutta- 
misesta. Päätös uusista liikenne- 
merkeistä astuu voimaan eräin 
poikkeuksin 1. 10. 1968. Tietyn yli- 
menokauden = ajan tulee eräitä 
merkkejä esiintymään myös enti- 
senmallisena. Kulkulaitosten ja 
yleisten töiden ministeriön pää- 
töksen mukaan liikennemerkit jae- 
taan seuraaviin ryhmiin: 

I. Varoitusmerkit, jotka ovat 
yleensä tasasivuisen kolmion muo- 
toisia; 

II. Kieltoa, rajoitusta tai mää- 
räystä osoittavat merkit, jotka ovat 
yleensä pyöreitä; sekä 

III. Tiedotusmerkit, jotka ovat 
yleensä suorakaiteen muotoisia. 

Uusista = liikennemerkeistä on 
edellämainitun ryhmittelyn puit- 
teissa syytä mainita seuraavat: 

IA. Varsinaiset varoitusmerkit 

Liikenneympyrä. 
Tämä varoitus- 
merkki ei sinänsä 
vielä merkitse sitä, 
että liikenneympy- 
rässä ajavilla olisi 
etuajo-oikeus. 

Liikennevalot. 
Merkki on tarkoi- 
tettu asetettavaksi 
sellaisille teille, 
joilla valo-ohjauk- 
sen olemassaolo ei 
ole itsestään selvää. 


Suojatien ennak- 
kovaroitus. Merk- 
ki on tarkoitettu 
käytettäväksi 1lä- 
hinnä sellaisilla 
alueilla, missä suo- 
jatiet ovat harvinaisia, tai suoja- 
tien ollessa heikosti näkyvissä. 


Kaksisuuntainen 
liikenne. Merkkiä 
käytetään kun yk- 
sisuuntainen tie 
muuttuu kaksi- 
suuntaiseksi ja vas- 
liikennettä on €siis 


taantulevaa 
odotettavissa. Tietöiden yhteydes- 
sä voidaan merkkiä myös käyt- 


Nähtävyys 
Motelli 
Huoltokorjaamo 
Huoltoasema 
Kahvila 
Ravintola 
Majoitusliike 
Retkeilymaja 
Leirintäalue 
Matkailu- 
perävaunualue 
Levähdysalue 
Uimaranta 


tää kun kaksiajorataisen tien toi- 
nen ajorata on suljettu. 


Liukas — ajorata. 
Merkkiä ei yleen- 
sä käytetä osoitta- 
maan lumesta tai 
jäästä johtuvaa 
liukkautta. Merk- 
kiä käytetään lähinnä päällysteen 
uusimisen yhteydessä ja muissa 
vastaavissa tilanteissa. 


Irtokiviä. Merk- 
kiä käytetään etu- 
päässä — päällyste- 
tyillä teillä tai 
työmailla varoitta- 
maan = tilapäisestä 
irtokivivaarasta. 

Varoitusmerkki sijoitetaan yleen- 
sä ajoradan ulkopuolelle, jolleivat 
erityiset syyt toisin vaadi, kulku- 
suunnassa tien oikealle puolelle, 
tai ajoradalla olevalle korokkeelle 
150—250 metriä ennen vaarapaik- 
kaa. Asutustaajamissa saadaan va- 
roitusmerkki olosuhteiden sitä vaa- 
tiessa asettaa lähemmäksi vaara- 
paikkaa. 


II. A kieltoa ja rajoitusta osoit- 
tavat merkit. 


Pysäköiminen 
kielletty. Merkki 
on entinen ”pysäh- 
tyminen kielletty”. 
Entisessä tarkoi- 
tuksessa on merkki 
käytössä enintään kuluvan vuo- 
den loppuun. Merkki kieltää 1. 1. 
1969 alkaen pysäköimisen ajora- 
dan sillä puolen, jolla merkki on. 


Pysähtyminen 
kielletty. Merkki 
tarkoittaa 1. 1. 1969 
lähtien pysähty- 
miskieltoa = ajora- 
dan sillä puolella, 
jolla merkki on. Ajoneuvon py- 
säyttäminen muusta syystä kuin 


pakollisen liikenne-esteen takia 
on kielletty. 
Suurin sallittu 
ajonopeus. Merkki 
osoittaa, että ajo- 


neuvon kuljettami- 
nen tällaisin mer- 

ii kein rajoitetulla 
tiellä tai alueella on kielletty suu- 
remmalla nopeudella (km/h) kuin 


merkin keskustassa oleva luku 
osoittaa. 

Nopeusrajoituk- 

sen — päättyminen. 

Merkki voidaan 


milloin olosuhteet 
sen sallivat, maa- 
lata = ajonopeuden 


rajoitusta osoittavan merkin taka- 
sivulle. 


Väistämisvelvol- 
lisuus kohdattaes- 
sa. Ajo-oikeutta il- 
maiseva nuoli on 
musta, väistäjän 
puoleinen nuoli on 


punainen. Vastaantulijan on siis 
annettava ajaa ensinnä kapean 
kohdan läpi. 


= Jalankulku kiel- 

> letty. Merkkiä ei 
käytetä = moottori- 
tiemerkin täyden- 
nyksenä. 

— Kieltoa tai rajoi- 
tusta Peltavä merkki asetetaan 
välittömästi siihen kohtaan, jossa 
merkin tarkoittama kielto tai ra- 
joitus alkaa. 


III. A Ohjemerkit. 


Etuajo-oikeus 
kohdattaessa. Etu- 
ajo-oikeus =ilmais- 
taan valkoisella, 
väistäjän puoli pu- 
naisella nuolella. 
Merkki vaatii parikseen kapene- 
van kohdan toiseen päähän sijoite- 
tun — väistämisvelvollisuutta koh- 
dattaessa osoittavan merkin. 


III. B Opastusmerkit. 


Tiellä kulkevan opastusta ja 
suunnistusta varten käytetään 
opastusmerkkejä. (Sivun yläreu- 
nassa). 


Lisäkilvet. 


Liikennemerkin tarkoituksen tai 
kohteen selventämiseksi tahi sen 
vaikutusalan tai voimassaoloajan 
määrittelemiseksi taikka sen vai- 
kutuksen rajoittamiseksi voidaan 
liikennemerkki varustaa sen ala- 
puolelle asetetulla keltaisella, suo- 
rakaiteen muotoisella lisäkilvellä. 
Jollei toisin ole määrätty, on lisä- 
kilpi keltainen, punaisin reunoin 
ja siinä on mustalla kuviolla tai 
tekstillä ilmaistu lisäkilven tarkoi- 
tus. 


i Kellonaika mer- 
i kitään Jlisäkilpeen 
mustin = numeroin, 
milloin se koskee 
arkipäivää ja pu- 


naisin = numeroin, 
milloin se koskee 
sunnuntaita tai 


[ (8-13 


muuta pyhäpäivää. Lauantaita ja 
pyhäpäivän aattoa koskevat kel- 
lonajat merkitään sulkuihin, jos ne 
eroavat arkipäivää koskevista 
ajoista. 

Pakettiautossa tulee olla takana 
näkyvällä paikalla mustin reunoin 
varustettu keltainen ympyränmuo- 
toinen kilpi, johon on merkitty au- 
ton suurin sallittu nopeus ilman 
perävaunua. 

Kilpi voidaan myös maalata au- 
toon. Ennen 1.9. 1968 käyttöön otet- 
tuihin pakettiautoihin kilpi on kiin- 
nitettävä vuoden 1968 loppuun 
mennessä, 


Hydrauliikan merkitys 


koneinsinöörin koulutuksessa 


Tampereen teknillisessä korkea- 
koulussa pidettiin lokakuun 29. pnä 
kaksi virkaanastujaisesitelmää. 
Pohjarakennuksen ja maaraken- 
nusmekaniikan professori Leo Kei- 
nosen esitelmän aiheena oli 'Uusi 
lähtökohta savien geoteknisen 
käyttäytymisen selvittämiseksi' ja 
koneenrakennusopin (hydrauliset 
koneet) professorin Risto Keskisen 
*Hydrauliikan merkitys koneinsi- 
nöörin koulutuksessa”. 

Prof. Keskinen totesi esitelmäs- 
sään, että hydrauliikan sovellutuk- 
set konealalla voidaan karkeasti 
jakaa hydrodynaamisiin ja hydros- 
taattisiin. Edellisiin kuuluvat mm. 
vesiturpiinit ja keskipakopumput, 
jälkimmäisiin hydraulitekniikka, 
s.o. paineöljyllä tapahtuva hydros- 
taattinen voimansiirto, jota myös 
usein lyhyesti nimitetään hydrau- 
liikaksi. Vastaavasti puhutaan 
pneumatiikasta, kun samaan tar- 
koitukseen käytetään paineilmaa. 

Vesiturpiinien valmistus on tällä 
hetkellä vilkasta. Tulevaisuudessa 
kotimainen kysyntä vähenee, koska 
Suomen rakennuskelpoisista vesi- 
voimista on jo suurin osa raken- 
nettu. Koko maailman vesivoimasta 
sitävastoin on rakennettu vasta 10 
%/% ja rakentaminen jatkuu täydellä 


teholla. Turpiinien vientiä on har- 
joitettu jatkuvasti vuodesta 1912 al- 
kaen ja sen merkitys kasvaa. 
Ydinvoiman käyttöönoton yhtey- 
dessä avautuu vesivoiman käytölle 
uusia näköaloja. Vesivoimakoneiden 
etuja on hyvä mukautuminen no- 
peisiin kuormituksen vaihteluihin. 
Yhdinvoimalaitoksen — säädettävyys 
taas on hyvin huono: laitos on pi- 
dettävä käynnissä vähintään puo- 
lella teholla myös yöllä. Yöenergian 
liikatuotanto voidaan taloudellisim- 
min käyttää pumppuvoimalaitok- 
sissa: yöllä pumpataan vesi yläal- 
taaseen, päivällä huippukuorman 
aikana sama kone toimii turpiinina. 
Häviöt kompensoi priima- ja se- 
kundaenergian välinen hintaero. 
Tarkoitukseen sopivia luonnonal- 
taita on myös Suomessa, niitä voi- 
daan tehdä myös keinotekoisesti. 
Tämä energian käyttö- ja kehitys- 
muoto, joka lämpövoimavaltaisissa 
maissa on jo kauan ollut käytössä, 
luo edellytykset uuden konetyypin, 
pumpputurpiinien, valmistukselle. 
Täten ydinvoimaan siirtyminen ei 
suinkaan merkitse vesivoimakonei- 
den —valmistukselle = kuoliniskua, 


vaan pikemminkin renessanssia. 
Pumppujen kotimainen valmistus 
runsaasti 


käsittää tavanomaisia 


pumpputyyppejä, mutta monia eri- 
koispumppuja tuodaan edelleen ul- 
komailta. On kuitenkin odotettavis- 
sa, että erikoispumppujen tarve 
kasvaa, jonka vuoksi niiden kehit- 
tämiseen pitäisi kiinnittää huomio- 
ta. 

Hydrauliikan ja pneumatiikan 
käyttö on viime vuosina voimak- 
kaasti lisääntynyt ja on jatkuvasti 
noususuunnassa. Tämä johtuu ylei- 
sestä mekanisointi- ja automati- 
sointisuuntauksesta kaikilla aloilla. 
Erityisesti mainittakoon erilainen 
liikkuva kalusto, jota käytetään 
maansiirrossa, pellon raivauksessa, 
puutavaran kuljetuksessa jne. 
Hydrauliikka on näissä tehtävissä 
osoittautunut niin ylivoimaiseksi, 
että myös vanhaa mekaanisilla 
laitteilla varustettua kalustoa on 
muutettu hydraulisesti toimivaksi. 
Vielä viime vuosikymmenellä tuo- 
tiin jokseenkin kaikki komponentit 
ulkomailta. Tämän vuosikymmenen 
puolella on myös kotimainen kom- 
ponenttien valmistus päässyt käyn- 
tiin. Useimmissa tapauksissa on 
lähtökohtana ollut komponenttien 
käyttö valmistajan omiin tuotteisiin. 
Tämä johtaa helposti liian pieniin 
sarjoihin ja korkeisiin valmistus- 


kustannuksiin. Riittävän suurien 
sarjojen aikaansaamiseksi pitäisi 
pyrkiä toimialarationalisointiin, 


kuten osittain on tapahtunutkin. 
Myös vientiä on jo onnistuttu saa- 
maan. Esimerkkinä mainittakoon 
ajoneuvon pyöriin sijoitettavat 
nestemoottorit. Kuitenkin valtaosa 
Suomessa käytetyistä komponen- 
teista on edelleen tuontitavaraa. 

Hydrauliikan opetuksella on 
Tampereen teknillisen korkeakou- 
lun —koneinsinööriosastolla tärkeä 
Ydinvoimalaitoksen — säädettävyys 
koneenrakennusopin professuuriin 
kuuluvina oppiaineina pumput, 
hydrauliset voimakoneet ja hyd- 
raulitekniikan sekä erikseen oppi- 
aineen teknillinen virtausoppi. Ope- 
tusta täydentää vielä säätöteknii- 
kan kurssi, jonka tietoja voidaan 
soveltaa hydrauliseen säätöön. Kos- 
ka hydrauliikan merkitys on sel- 
västi kasvamassa, on syytä harkita 
opetuksen laajentamista sen jäl- 
keen, kun korkeakoulu on siirty- 
nyt väljempiin tiloihin ja linjajako 
voidaan toteuttaa. 


Neuvostoliiton kauppavaltuuskunta Tampellassa 


Lokakuun alussa vieraili Tampe- 
reella neuvostoliittolainen kaupalli- 
nen valtuuskunta tutustumassa 
tamperelaiseen teollisuuteen. Val- 
tuuskuntaa johti sen varapuheen- 
johtaja, Sosialististen Neuvostota- 
savaltojen Liiton ulkomaankauppa- 
ministeriön (UKM) läntisen kaupan 
hallinnon päällikkö A N Manzhu- 
lo, 


Vieraat — tutustuivat Tampereen 
teollisuuteen ja poikkesivat myös 
Tampellaan sekä tekstiilitehtaiden 
että konepajan puolelle. Pellava- 
tehtaan teknillinen johtaja DI Aar- 
ne Vikkula ja konepajan johtaja DI 
N Björklund toimivat oppaina. 
Seurueeseen kuului jäseniä myös 
SNTL:n täkäläisestä kaupallisesta 
edustustosta sekä ulkoasiainminis- 


teriöstä ja kauppa- ja teollisuusmi- 
nisteriöstä. Seurueen vahvuus oli 
yhteensä 18 henkilöä. He myös 
saunoivat Siivikkalan edustussau- 
nassa. Tampereen teollisuuden tar- 
joamalla lounaalla oli isäntänä toi- 
mitusjohtaja Johan Nykopp. 


Kovat sarjat: ylempänä Le Mans-ajojen sarja ja alempana vuoden 1958 jalkapallon maailmanmestarit — brasi- 


lialaiset. 


Mainostikkurasiat 
keräyskohteina 


Mainonta = tavoittaa ihmisen 
kaikkialla. Kaupungit ovat 
täynnä mainosjulisteita, ja sa- 
noma- ja aikakauslehdet suo- 
rastaan tyrkyttävät meille eri- 
laisia tuotteita mainonnan vä- 
lityksellä. Valitamme tätä il- 
miötä lehtien yleisönosastoissa 
ja väitämme, että mainonta 
nostaa tuotteiden hintoja. Mai- 
nonta muodostaa = kuitenkin 
nykyisessä talousjärjestelmäs- 
sämme tärkeän tekijän, jonka 
kautta suuri rahaliike kulkee. 
Sillä on siis myös vahvat 
myönteiset puolensa. 
Mainonnan kenttä on laaja ja 
monimuotoinen. Me pysäh- 
dymme tässä esityksessä tuli- 
tikkuihin — mainostulitikkui- 
hin. Niitä alettiin tiettävästi 
ensimmäiseksi käyttää Yhdys- 
valloissa, jossa niitä jaettiin 
savukepakkausten yhteydessä 


22 


maksutta. Idea levisi teollisuu- 
den eri aloille, ja pian alettiin 
nähdä mainostulitikkuja, joissa 
kirkkain värein ja puhuvin 
kuvin esiteltiin erilaisia tuot- 
teita. Tämän mainonnan muo- 


don tunnusomaisuudet: kirk- 
kaat värit, selvät kuvat ja 
niukkasanainen teksti ovat 


edelleen säilyneet. 

Jos näemme henkilön kädes- 
sä mainostulitikkurasian, se 
kertoo heti hänen ympäristös- 
tään. Bensiiniyhtiöiden ja au- 
toliikkeiden tulitikkurasiat 
kertovat kiinnostuksesta autoi- 
hin, laivanvarustamoiden rasiat 
taas toistuvista laivamatkoista, 
suuryritysten rasiat nautituista 
liikelounaista, hotellien ja ra- 
vintoloiden rasiat mieltymyk- 
sestä pöydän antimiin tai val- 
vottuihin öihin jne. 

Kehitys kulkee — nyt ovat 


Merkonomi Markku Siiki. 


vaalimainoksetkin löytäneet 
tiensä tikkurasioiden kanteen, 
ja tämän vuoden kunnallisvaa- 
leissa ainakin kaksi ehdokasta 
hymyili katsojalle rasian kan- 
nesta. 

Mainostikkurasiassa on 
yleensä 20 tikkua, mutta käy- 
tössä on myös 30 tikun rasioita. 
Onpa eräällä teollisuuslaitok- 
sella rasia, jossa on 60 tikkua. 
Suurimmissa rasioissa tikkujen 
luku yltää 150:een. Sellainen 
rasia ei ole kovinkaan käytän- 
nöllinen mutta sen sijaan sitä- 
kin arvokkaampi kokoilijal- 
le. 

Mainostikkurasioiden keräi- 
lijä löytää niistä todella kiin- 
toisan vapaa-ajan harrastuk- 
sen. Erilaisten rasioiden luku ja 
painokset ovat usein sangen 
pieniä. Niitä ei myöskään juuri 
nimeksikään ole myynnissä, 


Helsingin metrotoimikunta 


. tä t . 
pistäytyi Tampereella 
Lokakuun lopussa poikkesi Helsingin metrotoimikunta puheenjohtajansa 
apulaiskaupunginjohtaja valt.maisteri Veikko Järvisen johdolla Tampe- 
reella tutustumassa tamperelaiseen metalliteollisuuteen sekä sen mah- 
dollisuuksiin toimia osahankkijana Helsingin metron rakentamisessa. 

Lokomo, Valmet ja Tampella olivat tutustumisen kohteina. Tampellan 
Konepajaa esitteli sen johtaja DI N Björklund. Toimikunnan matkalla 
olleet jäsenet olivat puheenjohtajan lisäksi toimitusjohtaja DI Unto Val- 
tanen sekä toimikunnan jäsenet tekniikan tohtori E Ilmonen, DI O Huk- 
kinen, DI O Rautio, autoilija V Mehto, päätoimittaja P Poukka sekä kaup- 
patiet.lis. I Mellin. 

Kaupunginjohtaja Järvisen ilmoituksen mukaan pyydetään rakennus- 
töiden osahankinnoista tarjouksia myös maamme rajojen ulkopuolelta. 


100 vaunua Helsingin metroon 


Helsingin metroon, joka kulkisi Kampinkentältä Puotilaan, tarvitaan 
aluksi 90—100 junavaunua. Avoinna on vielä kysymys, mistä nämä vau- 
nut tilataan. 

Junavaunujen tilaamisesta metroa varten ei ole vielä olemassa mi- 
tään suosituksia tai päätöksiä. Kotimaiset tarjoukset tietenkin huo- 
mioidaan. 


Espanjalaisia 
tienrakentaj ia 


Tampellassa 


Loka-marraskuun vaihteessa vie- 
raili Tampereella yli 80 hengen es- 
panjalaisryhmä pääasiassa tieura- 
koitsijoita tutustumassa "Tampe- 
reella valmistettaviin maan- ja 
tienrakennuksessa käytettäviin ko- 
neisiin. Vieraat viipyivät Tampe- 
reella kaksi päivää ja näkivät myös 
Tampellan rotapuomin, jota heille 
esiteltiin työnäytöksen muodossa. 

Espanja on tällä haavaa muuan 
niistä Euroopan maista, jotka in- 
vestoivat eniten tienrakennukseen. 


Roomalaiset numerot 


1=12=1,3=11,4=1V,5 
= V, 6 = VI, 7 = VII, 8 = VIII, 
9 = IX, 10 = X, 11 = XI, 20 = 
XX, 30 — XXX, 40 — XL, 50 = L, 
60 — LX, 70 — LXX, 80 — LXXX, 
90 = XC, 100 = C, 500 — D, 1000 
— M, 1968 = MCMLXVIII. 


vaan jakelu tapahtuu ilmai- 
seksi lähinnä rasian hankki- 
neen yhtiön palveluksessa ole- 
vien edustajien toimesta. Ke- 
räilijällä kokoelman suuruus 
kuvaakin hänen taitoaan liik- 
kua silmät avoinna oikeissa 
paikoissa oikeaan aikaan. On 
eduksi, jos keräilijän tuttava- 
piiri koostuu monenlaisista 
erilaisten ammattien harjoitta- 
jista. Mainostikkurasioissa — 
kuten postimerkeissäkin — on 
harvinaisuuksia, joita metsäs- 
tetään ankarasti. Niihin kuulu- 
vat mm. v. 1958 Brasiliassa il- 
mestynyt sarja silloisista jal- 
kapallon maailmanmestareista 
sekä v. 1963 LeMans-ajojen 
järjestäjien liikkeelle laskema 
100 000 kappaleen sarja ”auto- 
vanhuksista” kautta aikojen. 


= v 


LeMans-ajothan ovat Euroopan 
kuuluisimmat autokilpailut. 
Mainittu sarja jaettiin paikal- 
lisen autoklubin jäsenille jaet- 
tavaksi kisojen aikana. Tästä 
sarjasta on kirjoituksen laatija 
saanut haltuunsa 3 kpl Kone- 


pajan =konttoripäällikön DE 
Lindebäckin ystävällisellä 
avustuksella. 


Ja lopuksi merkonomi Siikin 
lopputoteamus: 

Suurena teollisuuslaitoksena 
Tampella on antoisa paikka 
alan harrastajalle ja oheisissa 
kuvissa on näkyvillä useita tätä 
kautta saatuja lahjoituksia. Jos 
ette itse tarvitse rasiaa, älkää 


Osa merkonomi Siikin kokoelmista. 


heittäkö sitä pois — otan sen 
mielelläni kokoelmiini! 


Osoite: Konepajan kauppa- 
konttori 
Merkonomi Siikin isä on 


myös Tampellan palveluksessa 
— autonkuljettajana Tampe- 
reen kantatehtailla. 
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Suomen 


paperi- 


teollisuuden 
aamunsarastus 


Tämän mielenkiintoisen kirjoituksen maamme paperiteollisuu- 
den alkuvaiheista on laatinut DI Ilmari Koskinen. Hän on 
sangen laajalti perehtynyt tähän kysymykseen. Toimitus on saa- 
nut luvan julkaista hänen kirjoituksensa. 


Maamme ensimmäisen pape- 
ritehtaan perustamisesta tuli v. 
1966 kuluneeksi = kolmestaa 
vuotta. 

Silloinkin oli kulunut puoli- 
toista vuosituhatta = paperin 
keksimisestä. Kunnia siitä lan- 
keaa kiinalaiselle Tsai Lunille, 
keisarillisen arsenaalin johta- 
jalle, joka v. 105 j.Kr. esitti 
keisari Ho Tille paperin val- 
mistukseen johtaneitten kokei- 
luittensa tulokset. Samanta- 
paista tuotetta oli tosin tehty 
aikaisemminkin, mutta Tsai 
Lun muutti (perusteellisesti 
valmistusmenetelmät ja loi täl- 
le teollisuudelle taloudellisen 
pohjan. Raaka-aineena käytet- 
tiin mulperipuun sisäkuorta eli 
nilaa sekä lumppuja. 

Kiinalaiset pitivät valmistuk- 
sen tarkoin salaisuutenaan sa- 
toja vuosia. Vasta v. 751 auke- 
ni paperin tie länteen päin, kun 
arabialaiset saavuttivat kiina- 
laisista voiton Thalas-joella 
Samarkandin läheisyydessä. 
Taistelussa saatujen sotavan- 
kien välityksellä levisi pape- 
rin valmistuksen taito arabi- 
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maailmaan, jossa se saavutti 
suuren kukoistuksen ja vähitel- 
len syrjäytti papyruksen ja 
pergamentin. Kesti kuitenkin 
edelleen satoja vuosia ennen 
kuin Eurooppa pääsi osallisek- 
si tästä keksinnöstä arabien 
valloitettua Espanjan. Ensim- 
mäisenä on mainittu Xativa lä- 
hellä Valenciaa, vuonna 1151. 

Italian ensimmäisenä paperi- 
tehtaan paikkana on mainittu 
Fabriano Anconan maakunnas- 
sa v. 1276. Sinne oli taito to- 
dennäköisesti saapunut Syy- 
riasta sotavankeudesta palan- 
neitten ristiretkeläisten muka- 
na. Samoin lienee saanut 
alkunsa ensimmäinen ranska- 
lainen paperitehdas Troyes v. 
1338. Saksan ensimmäisen pa- 
peritehtaan sijoituspaikka oli 
Nirnberg, jonne sen raatimies 


Stromer rakensi italialaisten 
ammattimiesten = johdolla (v. 
1930. 


Vähitellen levisi taito Pohjo- 
laa kohti. Ruotsissa toimi en- 
simmäinen tehdas Tukholman 
lähistöllä vuosina 1565—1578 
mutta tämä teollisuus alkoi 


siellä toimia- vakavammassa 
mielessä vasta, kun Kustaa II 
Aadolfin toimesta rakennettiin 
v. 1612 Upsalaan paperimylly, 
joka luovutettiin =sikäläiselle 
akatemialle. 


Suomen vanhin kirje 


Paperin käyttö Pohjolassakin 
oli kuitenkin tunnettu jo sitä 
ennen. Ensimmäiset tunnetut 
paperille kirjoitetut asiakirjat 
ovat Ruotsissa vuodelta 1345. 
Vanhin varmasti säilynyt Suo- 
mesta lähetetty paperille kir- 
joitettu kirje on päivätty 9 päi- 
vänä toukokuuta 1374. Sen 
lähettäjä oli Ruotsin drotsi ja 
Suomen laamanni Bo Jonson 
Grip ja vastaanottaja Upsalan 
arkkipiispa Birger Gregerson. 

Kirje, jonka paperi on toden- 
näköisesti italialaista alkupe- 
rää, koskettelee Upsalan arkki- 
hiippakunnan ja Turun hiippa- 
kunnan rajaa, joksi sitten mää- 
rättiin Kaakamajoki Kemis- 
tä länteen. Samalla siitä käy 
ilmi, että Grip, joka tähän ai- 
kaan oli Ruotsin valtakunnan 
mahtavimpia miehiä, oli mat- 
kalla Viipuriin sopimaan nov- 
gorodilaisten kanssa rajarau- 
hasta. Kirjeen valokopio on 
DI Koskisen hallussa. 


Vanhempiakin kirjeitä tie- 
detään olleen. Tämän kirjoitta- 
jalla on tietoja seuraavista: 

1) Päiväys 28. 4. 1365 Tu- 
run linna. Kuningas Albrekt 
Mecklenburgilainen Tallinnan 
raadille. Säilytyspaikaksi on il- 
moitettu Tallinnan kaupungin 
arkisto. 

2) Päiväys 23. 6. 1365 Tu- 
run linnaleiri Kuningas Al- 
brekt Mecklenburgilainen Li- 
beckin, Wismarin, Rostockin ja 
muitten merikaupunkien raa- 
deille. Säilytyspaikaksi on il- 
moitettu Libeckin kaupungin 
arkisto. 

3) Päiväys 6. 6. 1370 Viipu- 
ri. Viipurin ”höfvidsman” — 
jonkinlainen kaupunginjohtaja, 
ritari Sten Bengtsson sekä ase- 
miehet — ”väpnarna” Staffan 
Ulfsson ja Harald Kasi Tallin- 
nan raadille. Säilytyspaikaksi 
ilmoitettu Tallinnan kaupungin 
arkisto. 

Edellämainitun kolmen kir- 
jeen kohtalosta ei ole tarkem- 
pia tietoja saatavissa mutta 
sensijaan kylläkin lyhyt selos- 


tus kunkin kirjeen sisällöstä. 

Ruotsiin perustettiin v. 1483 
maan ensimmäinen Kkirjapai- 
no. 


Suomen ensimmäinen kirja 


Suomessa — jäätiin tässäkin 
asiassa jälkeen. Tiettävästi en- 
simmäisenä suomenkielisenä 


kirjana julkaistiin Michael Ag- 
ricolan ”Abckiria” v. 1542, jo- 
ta seurasivat myöskin hänen 
kirjoittamansa ”Alcu Obpista 
Wskoon” v. 1543. ”Rucouskiria 
Bibliasta”? v. 1544, ”Se Wsi 
Testamenti” v. 1548 ja monta 
muuta teosta. Hänen, niin kuin 
hänen —seuraajiensakin mm. 


Jaakko Suomalaisen eli Finnon, 
Maskun Hemmingin ja Erik So- 
rolaisen kirjat painettiin pää- 
asiassa Ruotsissa. 

Suomessa sijaitsevan kirja- 
tarpeelliseksi 


painon (tekivät 


papiston lisääntynyt julkaisu- 
toiminta, sekä koulut ja kan- 
sanopetus. Kirjojen painatus 
Ruotsissa oli hankalaa ja tuli 
kalliiksi. Lisäksi oli vielä otet- 
tava huomioon Turkuun perus- 
tettavan yliopiston tarve. Yli- 
opistohanke toteutui v. 1640 ja 
sen yhteyteen perustettiin kir- 
japaino v. 1642. Kirjanpaina- 
jaksi tuli Ruotsista Pietari 
Wald, joka oli oppinut ammat- 
tinsa Upsalan ja Vesteräsin kir- 
japainossa. 


Kansanopetus ja kirjojen 
julkaisutoiminta pääsi kuiten- 
kin todella vauhtiin, kun Juha- 
na Gezelius vanhempi valittiin 
Turun piispaksi ja yliopiston 
varakansleriksi v. 1664. Hän 
saapui Turkuun maaliskuun 
alussa v. 1665 ja ryhtyi heti 
hommaamaan uutta kirjapai- 
noa omissa nimissään. Samalla 


Saksilainen kutojamestari Friedrich Gottlob Keller toteutti v. 

1843 ideansa — valmistaa puuhiokkeesta paperia. Puun hiomi- 

seksi massaksi hän käytti aluksi tavallista hiomakiveä eli tahkoa 
ja vettä. 


alkoi hänellä hahmottua suun- 
nitelma oman paperitehtaan 
rakentamiseksi yliopiston yh- 
teyteen. Pietari Brahen kaut- 
ta hän anoi Kuninkaalliselta 
Majesteetilta lupaa oman kir- 
japainon rakentamiseen. Hän 
perusteli anomustaan sillä, et- 
tei yliopistossa enempää kuin 
kouluissakaan ollut tarvitta- 
via kirjoja, ja ne harvat, jot- 
ka olivat saatavissa, olivat ylen 
kalliita. Hän sitoutui toimitta- 
maan kaikki yliopiston ja kou- 
lujen tarvitsemat kirjat puolel- 
la siitä hinnasta minkä ne tu- 
livat maksamaan Upsalassa 
painettuina ja tänne tuotuina. 
Samassa kirjelmässä hän pyy- 
tää myös tukea paperitehdas- 
hankkeelle. Konsistorilta hän 
anoi ja sai luvan käyttää jul- 
kaisuissaan sitä 100 riisin pa- 
perierää, jonka yliopisto v. 
1665 myönnetyn luvan mukai- 
sesti sai vuosittain tuoda maa- 
han tullivapaasti. 


Yxi paras lasten tavara 


Gezelius olikin oikea mies 
kohentamaan maamme sivis- 
tyksellistä edistystä. Hän syn- 
tyi Romfertunan pitäjässä 
Västmanlandissa 3. helmik. 
1615, opiskeli pari vuotta Up- 
salan yliopistossa, siirtyi v. 
1634 Tarttoon, jossa hänet vi- 
hittiin maisteriksi v. 1638. V. 
1641 hänet nimitettiin saman 
yliopiston kreikan ja itämais- 
ten kielten professoriksi ja vä- 
hän myöhemmin sen ohella 
teologian ylimääräiseksi pro- 
fessoriksi, sitten Tarton tuo- 
miokapitulin jäseneksi ja v. 
1645 Liivinmaan ylikonsistorin 
jäseneksi. Vv. 1649—1660 hän 
oli jälleen Ruotsissa Skedvin 
kirkkoherrana. Täällä hän pe- 
rusti v. 1654 pitäjänkoulun, jo- 
ka oli ensimmäisiä Ruotsissa. 
Tänä aikana painettiin Upsa- 
lassa myös hänen laatimansa 
kreikankielen = oppikirja v. 
1654. V. 1660 seurasi nimitys 
Liivinmaan kirkollishallituksen 
esimieheksi (superintenden- 
tiksi). Kaikkialla, missä hän 
vaikutti, pantiin suuri paino 
kansansivistykselle. Hänen toi- 
mestaan julkaistiin mm. lat- 
viankielinen katkismus v. 1662. 

Suomessa hän jätti monien 
muitten suurten ansioittensa 
ohella itsestään lähtemättömän 
muiston nimenomaan kansansi- 
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Tämä kuva ei suinkaan ole kolmen vuosisadan takaa, mutta kylläkin etäämpää kuin puolen vuo- 
sisadan takaa. Se on otettu Leppäkosken paperitehtaasta, joka toimi aikoinaan Sortavalassa. 


vistyksen varsinaisena alkuun- 
panijana ja vaalijana. Hän jul- 
kaisi jo v. 1660 katkismusseli- 
tyksen ”Yxi paras lasten tava- 
ra”, joka sisälsi muun ohella 
myös aapisen, tästä otettiin pe- 
räti 70 painosta. Muita kirjoja 
ilmestyi jatkuvasti. Hänen ai- 
kaansaannoksiaan olivat kier- 
tokoululaitos, lukukinkerit ja 
rippikoululaitos. Väsymättö- 
män tarmokkaasti jakeli hän 
ohjeitaan ja myös valvoi, että 
niitä noudatettiin. 


Paperitehdas yliopistoon! 


Paperitehdashankkeen to- 
teuttamiseksi hän otti jo syk- 
syllä v. 1665 yhteyden saksa- 
laissyntyiseen paperintekijään, 
nimeltään Bertil Obenher, jol- 
la oli Upsalassa sukulainen pa- 
peritehtaan esimiehenä. 

Gezeliuksen suunnitelman 
mukaan rakennettaisiin tehdas 
yliopiston yhteyteen Paimion- 
joen keskivaiheille Marttilan 
pitäjään. Hän kirjoitti asiasta 
konsistorille, joka antoi edel- 
leen suosituksensa yliopiston 
kanslerille, Pietari Brahelle. 

Obenger piti kuitenkin joen 
vesimäärää tarkoitukseen riit- 
tämättömänä ja meni omia tei- 
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tään. Hän muodosti ”yhtiön”, 
johon hänen lisäkseen kuului- 
vat hänen lankonsa kultaseppä 
Z. Witte Turusta ja ratsumes- 
tari Henrik Falkenhagen, jonka 
sanottiin olevan Pohjan Ppi- 
täjästä. Tehtaan paikaksi tuli 
Thomasböle Pohjan pitäjästä. 
Thomasbölen tilan omisti Carl 
Billsten, jolta vuokrattiin teh- 
dasta varten tarvittavat alueet 
ja koskivoiman käyttöoikeus. 
Sitä ruvettiin rakentamaan v. 
1666 Sumpen järvestä laske- 
vassa joessa olevalle pienelle 
kivipohjaiselle — saarelle 4,5 
kyynärän korkuisen putouksen 
partaalle, (Kyynärä — 59,38 
cm). Kuivaushuone ja paperi- 
mestarin asunto rakennettiin 
hieman koskesta itään kuivalle 
ja ylävälle paikalle. Teknilliset 
välineet hankki Obenher Ruot- 
sista. Niitä varten antoi Fal- 
kenhagen 335 riikintaalaria. 


Tehdas alkaa toimia 


Gezelius ei kuitenkaan jää- 
nyt sivustakatsojaksi. Touko- 
kuussa samana vuonna hän jl- 
moitti konsistorille kenraaliku- 
vernööri Flemingin ikehotuk- 
sesta ostaneensa Falkenhagenin 
osuuden ja maksaneensa siitä 


edellämainitun summan. Geze- 
lius tiedusteli samalla, olisiko 
konsistorilla tai sen jäsenillä 
halua liittyä yritykseen. Kon- 
sistori lupasi harkita asiaa, 
mutta silleen se jäi. 

Pian sen jälkeen lunasti Ge- 
zelius myöskin Witten osuuden 
ja jäi täten Obenherin kanssa 
kahden hankkeen toteuttajaksi. 

Gezeliuksen ja Ohbhenherin 
välillä laadittiin sopimus. Sen 
mukaan oli Obenherillä vastuu 
teknillisestä johdosta ja tuot- 
teen laadusta. Hänen tehtäviin- 
sä kuuluivat yleensä kaikki 
tehdasta ja sen käyntiä koske- 
vat asiat, rakennusten kunnos- 
sapito ja kosken käytöstä koi- 
tuvat maksut s.o. Billstenille 
maksettava vuokra. Lisäksi 
hänen tuli osallistua Turkuun 
tuotavan paperin tullimaksui- 
hin ja lumpun kerääjien palk- 
kaukseen. Obenherillä oli oi- 
keus etukäteen elatustaan var- 
ten ja käyttövaroja saadakseen 
myydä paperia ei kuitenkaan 
yhtä riisiä enempää kerrallaan. 
Myynnistä oli pidettävä tark- 
kaa kirjaa. Tässä myynnissä ja 
eräissä muissakin tehtaan hoi- 
toa koskevissa asioissa piili sie- 
men erimielisyyksiin, joita jo 
parin kolmen vuoden kuluttua 


selviteltiin Turun raastuvanoi- 
keudessa. 

Paperitehtaan koneistoista ei 
ole säilynyt luetteloa. Laitos on 
kaikesta päättäen ollut jok- 
seenkin yhdenmukainen Ruot- 
sissa Tukholman lähistöllä ole- 
van Udbyn samoihin aikoihin 
valmistuneen tehtaan kanssa. 
Se käsitti siten survin- (tamp- 
paus-) laitteet 16 survimineen, 
tarvittavat massasammiot, ark- 
kimuotit, puristimet ja huovat, 
liimausaltaat ja arkkien kui- 
vauslaitteet. Tulkoon maini- 
tuksi, että periaatteessa ei pa- 
perin valmistuksessa ollut ta- 
pahtunut paljonkaan muutox- 
sia alkuperäisiin kiinalaisiin 
menetelmiin nähden, lukuunot- 
tamatta vesivoiman käyttöä 
survimissa ja muottien raken- 
teissa tehtyjä parannuksia. 

Tehdas = aloitti toimintansa 
maaliskuussa 1667. 


Kummalle uranuurtajan 
kunnia? 


Kumpi oli sitten Suomen en- 
simmäisen paperitehtaan isä, 
piispa Juhana Gezelius van- 
hempi vai Bertil Obenher? 

Vaikka Obenher olikin otta- 
nut aloitteen käsiinsä ja ryhty- 
nyt hankkimaan laitteita sen 
toteuttamiseksi, antoi Gezelius 
epäilemättä hankkeelle herät- 
teen. Hän oli jo Upsalassa pe- 
rehtynyt = kirjapainoalaan = ja 
paperin valmistukseen. Kun 
tutustuu hänen vaiheisiinsa, saa 
kuvan erittäin määrätietoises- 
ta ja aloiterikkaasta persoonal- 
lisuudesta. Sitä paitsi hän oli 
kohta Suomeen (saavuttuaan 
päättänyt perustaa kirjapainon 
ja sen ohella oman paperiteh- 
taan ja kirjoittanut asiasta 
kreivi Pietari Brahen kautta 
Kuninkaalliselle Majesteetille, 


kuten aikaisemmin on mainit- 
tu. 

Lopuksi lienee syytä maini- 
ta, että jo aikaisemmin, 1650- 
luvun alussa, oli Viipurin tuo- 
miokapitulin piirissä herännyt 
ajatus kirjapainosta ja paperi- 
myllystä. Hiippakunnan papis- 
to laati tästä valtiopäiville kir- 
jelmänkin, jossa ehdotettiin 
erään jauhomyllyn muuttamis- 
ta paperimyllyksi. Hallitus ei 
pitänyt mahdollisena sijoittaa 
valtion varoja tähän tarkoituk- 
seen. Vastauksessa sanotaan 
kuitenkin, että Viipurin kim- 
naasi voisi varata paikan pa- 
perimyllyä varten jonkun joen 
varrella. Tähän tämä Alasäi- 
niön suunnitelma sitten jäi. 
Kolme vuosikymmentä myö- 
hemmin rakennettiin kirjapai- 
no — pienessä mittakaavassa, 
mutta paperimyllyhanke ei to- 
teutunut. 


Vuoden suurimmat 


kotimaiset 


messut 


Tampereella ensi 
heinäkuussa 


Tampereella järjestetään 
ensi kesänä vuoden 1969 suu- 
rimmat valtakunnalliset messut 
maassamme. Messut ovat 
avoinna kymmenen (päivän 
ajan 4. — 13. heinäkuuta. Mes- 
suille odotetaan osallistuvan 
600 näytteilleasettajaa ja kävi- 
jöiden määrän uskotaan nouse- 
van 200.000 henkeen. 

Vuoden 1969 Tampereen 
messuille kutsutaan ulkomaisia 
ja kotimaisia kaupan sekä teol- 
lisuuden —ostomiehiä. Messu- 
portit ovat avoinna pelkästään 
näitä henkilöitä sekä näytteil- 
leasettajien kutsumia vieraita 


varten päivittäin kahden tun- 
nin ajan. Kuluttajia edustavien 
messuvieraiden lisäksi Tampe- 
reen messuilla nähdään siis 
myös johtavia kaupan ja teol- 
lisuuden ostomiehiä. 

Uusi messualue on 17 heh- 
taarin suuruinen, eheä ja yhte- 
näinen kokonaisuus, joka si- 
jaitsee Jäähallin ja Tampereen 
Kauppaoppilaitoksen välisessä 


maastossa. Sisänäyttelytiloina 
ovat edellä mainittujen ra- 
kennusten = lisäksi = alueelle 


Tampereen Messut Oy:n toi- 
mesta rakennettavat näyttely- 
hallit. 


Tampella osallistuu myös! 


4.-13.7.1969 % 


Tampereen 


Messut— Oy:n 
osakkaina ovat Tampereen 
kaupunki, Tampereen kauppa- 
kamari, Tampereen Yrittäjäin 
Aluejärjestö ry sekä Tampe- 
reen Käsityö- ja Teollisuusyh- 
distys ry. Myös Oy Tampella 
Ab esiintyy messuilla. Mah- 
dolliset messuja koskevat ky- 
selyt voi osoittaa Tampereen 
Messut Oy:n toimistoon, osoite: 
Aleksanterinkatu 31 A Tampe- 
re, puhelin 24444. Messujen 
toimitusjohtajana toimii eko- 
nomi Jaakko Helenius ja tiedo- 
tussihteerinä toimittaja Anja 
Kosonen. 
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Metsänhoitaja Jouko Teerisuo 
Oy Tampella Ab Inkeroinen 


Teknisen johdon 


metsäpäivä 


Tehdaspuu Oy järjesti viime 
lokakuussa osakasyhtiöiden 
puunjalostuksen tekniselle 
johdolle metsäpäivän, jonka 
ohjelmaan kuului Tehdaspuu 
Oy:n organisaation ja toimin- 
nan esittely, puutavaranhan- 
kinnan alaa koskevia esitelmiä 
ja alustuksia sekä retkeilyt 
näytöstyömaille Valkealan 
maastoon ja Kymin Oy:n vas- 
tavalmistuneelle puunkäsitte- 
lylaitokselle Voikkaalle. Kutsu 
oli saanut erittäin myönteisen 
vastaanoton, mistä todistukse- 
na oli osallistujien suuri luku- 
määrä, kaikkiaan yli kuusi- 
kymmentä puunjalostuksen ja 


puutavaran hankinta-alan 
edustajaa. 
Tehdaspuu Oy € kiinnittää 


toiminnassaan erittäin suurta 
huomiota saumattoman yhteis- 
toiminnan luomiseen puutava- 
ran hankintaorganisaation ja 
tehdaslaitosten välillä. Maini- 
tun seikan voidaankin katsoa 
olleen koko metsäpäivän 


pääteemana. Siihen liittyvänä 
tehdaspuolen edustajia pereh- 
dytettiin metsäalan tämänhet- 
kisiin probleemoihin, puutava- 
ran hankinnan kehittämismah- 
dollisuuksiin sekä varsinkin 
puunkorjuun koneellistamisen 
tulevaisuudennäkymiin. 

Eri yhteyksissä tuli koroste- 
tusti esille, ettei puutavaran 
hankinnan rationalisointiin ole 
kovinkaan pitkälti mahdolli- 
suuksia, jollei sille luoda edel- 
lytyksiä myös tehtaitten puu- 
tavaranvastaanotossa. Päivän 
ohjelmasta on erikoisesti mai- 
nittava Tehdaspuu Oy:n toimi- 
tusjohtajan, metsänhoitaja To- 
pi E. Heikkerön esitelmä puun 
hankinnan kehyksistä, josta 
seuraavassa eräitä otteita: 


Raaka-aineen hankinta 
puutaloutemme 


heikoin kohta 


Suomen metsä- ja puutalous 


muodostavat — kokonaisuuden. 
Niiden yhteinen tuotantopro- 
sessi alkaa siemenestä ja päät- 
tyy pisimmälle jalostettujen 
puunjalostusteollisuuden tuot- 
teiden markkinointiin. Metsän 
tuottamalla puulla on arvoa 
vain, mikäli sitä joku käyttää, 
ja sitä parempi arvo, mitä pi- 
temmälle puu on jalostettu. 
Metsätalouden ja puunjalos- 
tusteollisuuden yhteisenä pul- 
mana on viime vuosina ollut 
huono kannattavuus. Tämän on 
todettu = johtuvan toisaalta 
oman kansantaloutemme sisäi- 
sistä vaikeuksista ja toisaalta, 
mikä on oleellista, kansainväli- 
sen kilpailun kentällä tapahtu- 
neista rakennemuutoksista, 
jotka lisäksi näyttävät olevan 
pysyvänlaatuisia tai ainakin 
pitkäaikaisesti vaikuttavia. 
Metsä- ja puutalouden kil- 
pailuaseman = analysoimiseksi 


voidaan niiden yhteinen tuo- 
tantoprosessi jakaa esim. nel- 
jään jaksoon: puun perustuo- 


Metsäpäivä aloitettiin Valkealan 
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Motellissa, jossa käytiin läpi ohjelman teoreettinen puoli. 


tanto, korjuu ja kuljetukset, 
teollinen jalostus ja tuotteiden 
markkinointi. Näitä erikseen 
tarkasteltaessa voidaan todeta, 
että teollinen jalostus maas- 
samme on hoidettu kilpailuky- 
kyisesti. Tehtaamme ovat kes- 
kimäärin riittävän uudenaikai- 
sia ja riittävän suuria yksiköi- 
tä. Samoin on teollisuuden 
tuotteiden markkinointi hyvin 
ja siis kilpailukykyisesti jär- 
jestetty. Puun perustuotannos- 
ta tiedämme, että sen tuotanto- 
taso on ehkä vain puolet siitä, 
mitä se voisi olla, jos metsäta- 
louden käyttämän maan tuot- 
tokyky olisi kokonaisuudessaan 
käytetty hyväksi. Perustuotan- 
non tason nostaminen tapahtuu 
kuitenkin hitaasti, emmekä sitä 
tietä siis pysty korjaamaan kil- 
pailuasemaamme muutaman 
vuoden tai edes ehkä parin lä- 
himmän vuosikymmenen täh- 
täyksellä. Kilpailukykymme 
vahvistamisen pulmat keskit- 
tyvät lyhyellä tähtäyksellä siis 
neljänteen ryhmään, korjuu- 
seen ja kuljetukseen eli, jos tä- 
hän lisäämme vielä kauppata- 
vat, voimme sanoa puunhan- 
kintaan. 


Korjuu, kuljetus ja 
puunkäsittely tehtaalla 
on koordinoitava 


Aikaisemmin metsässä suorite- 
tusta ihmistyöstä on melkoinen 
osa siirretty tehtaalla suoritet- 
tavaksi. Tämä koskee ennen 
kaikkea kuorintatyötä. Työtä 
voidaan ja on ilmeisen talou- 
dellista edelleen siirtää met- 
sästä tehtaalle, koska se siellä 
voidaan suorittaa joukkotuo- 
tantona ja tehdasmaisesti. Ra- 
tionalisoinnin yleisten periaat- 
teiden toteuttamiseksi tulisi 
puut voida kuljettaa kokonai- 
sina, lajittelemattomina = ja 
metsästä lankeavasti luontai- 
selta hankinta-alueeltaan kul- 
lekin tehtaalle. Oksien haital- 
lisuus kuljetuksen aikana il- 
meisesti kuitenkin vaatii jon- 
kinlaisen karsimisen suoritta- 
misen metsässä tai lähikulje- 
tuksen — jälkeen. Karsinnan 
osuus hakkuutyöstä ns. vapaa- 
mittaista, kuoripäällistä puuta- 
varaa hakattaessa on jopa 60 
%%. Karsinnan koneellistami- 


Silmä riittää 
mittatikuksi 


Metsätyömies Kallio tekemässä vajaakarsittua, vapaamittaisesti katkottua 
tavaraa. Kirves ja mittakeppi eivät ole enää tarpeen. Tavaran määrä- 
pituus voidaan silmämääräisestikin arvioiden tavoittaa melkoisella tark- 
kuudella, 
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Rankakuorma lähdössä retkeilyn seur 


noin 14 m. 


sella tai sen eliminoimisella on 
siis huomattava merkitys. Kun 
karsinnan huolimaton suorit- 
taminen, ns. vajaakarsinta ja 
vapaa katkonta maksavat vain 
50—70 % perinteellisen huo- 
lellisen karsinnan ja katkonnan 
kustannuksista, voitanee tämän 
hetken ratkaisuna tyytyä va- 


jaakarsintaan ja vapaaseen 
katkontaan. Vajaakarsittua 
puuta voidaan ilmeisesti käyt- 
tää kaikissa tavallisimmissa 


teollisuuden prosesseissa hai- 
tatta. On uskottavaa, että lähi- 
tulevaisuudessa kehitetään 
korjuukoneita, joilla karsinta 


AMTNSA i j 


Metsäpäivän työmaaretkeilyllä nähtiin mm. sarja eri tyyppisiä metsä- 


voidaan edullisesti suorittaa 
korjuun yhteydessä. 

Puun katkominen pätkiksi 
ennen selluloosaksi valmista- 
mista ei ole tarpeen. Tavan- 
omaisen hiomo- ja sahateolli- 
suuden prosesseja varten kat- 
kominen on välttämätön. Nii- 
denkin kohdalla katkominen 
voidaan taloudellisimmin suo- 
rittaa tehtaalla. Mikäli kulje- 
tussyistä rungot on kuitenkin 
pakko katkoa lyhyemmiksi, voi 
pituus — selluloosateollisuuden 
osalta olla ns. vapaamittainen 
pituus. Hiomo- ja sahateolli- 
suus sen sijaan vaativat mää- 


traktoreita, joista kuva esittää hydraulisella pihtipankolla varustettua 
Valmetin juontotraktoria. Lastaus käynnissä. Tällaisella traktorilla työs- 
kenneltäessä ei metsäajossa tarvita kuljettajan lisäksi muuta miehitystä. 
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aavaan kohteeseen, Voikkaan puunkäsittelimölle. Tavaran maksimipituus 


rätyille mitoille katkomisen. 
Hakehiontaan siirryttäessä ei 
hiomojakaan varten tarvitse 
katkoa puita. Vapaamittaisen 
katkomisen kustannus on noin 
80—90 —% — määrämittaiseksi 
katkomisen kustannuksista. 

Puun korjuun ja kuljetuksen 
kannalta edullisin järjestely, 
karsimattomien tai vajaakar- 
sittujen kokonaisten runkojen 
metsästä lankeavasti ja lajitte- 
lematta toimittaminen tehtaalle 
edellyttää tietenkin, että teh- 
taalla on asianmukaiset tällai- 
sen tavaran käsittelylaitokset. 
Vielä se edellyttää, että yhden 
tehtaan sijasta on kysymykses- 
sä samalla paikkakunnalla ole- 
va tehdaskompleksi, joka pys- 
tyy käyttämään kaikenlaisen 
hankinta-alueelta lankeavan 
puun. 

Huomaamme, että: tehtaiden 
puunkäsittely on ilmeisesti täl- 
lä kertaa puun korjuun, kulje- 
tuksen ja tehdaskäsittelyn osa- 
tekijöistä avainasemassa. Hal- 
vinta mahdollista puunkorjuu- 
ja kuljetustekniikkaa ei voida 
soveltaa, elleivät tehtaat pysty 
ottamaan vastaan puuta sellai- 
sena kuin edullisin korjuu- ja 
kuljetustekniikka = edellyttää. 
Puunhankintaa koskeva ratio- 
nalisoinnin yleinen yksinker- 
taistamisperiaate edellyttää siis 
teollisuuden monipuolisuutta ja 
integrointia. Tämä on ilmeisesti 
otettava huomioon vanhoja 
tehtaita uudistettaessa ja uusia 
tehtaita mahdollisesti perus- 
tettaessa. 


Kädet kuiviksi! 


Oy Tampella Ab:n politiik- 
kaan on aina kuulunut pyrkiä 
vuosikymmeniäkin = eteenpäin 
näkemään, millaiseksi yhteis- 
kuntamme on muuttumassa. 

Saadun kuvan perusteella 
arvioidaan, millä tavoin yhtiö 
voi ottaa osaa ”huomispäivän” 
maailmaan. Eräänä askeleena 
kohti huomispäivää oli Laina- 
tekstiili Oy:n perustaminen ja 
siihen liittyykin viime jä- 
senen tulo Tampellan piiriin: 
Kommandiittiyhtiö ROLLMA- 
TIC. Rollmatic perustettiin 
syksyllä v. 1960. Vuoteen 1965 
sen ainoa toimintamuoto oli 
kangaspyyheliina-automaattien 
vuokraaminen. Yhtiö vuokraa 
automaatteja ja niihin kuulu- 
via 41,5 metriä pitkiä Tampel- 
lan valmistamia pyyheliinarul- 
lia, aina 3—4 kpl konetta koh- 
den. Asiakkaille luovutetaan 
automaatti ilman hankintakus- 
tannuksia ja niin monta rullaa, 
että se vastaa yhden viikon 
tarvetta. Rullasta vedettäessä 
käyttäjä saa 20 x 30 cm:n ko- 
koisen, puhtaaksi pestyn, bak- 
teerivapaan pyyheliinan, joka 


automaattisesti — siirtyy pois 
seuraavan kerran vedettäessä. 
Tuhlaamisen estämiseksi on 
laite varustettu säädettävällä 
aikalukolla. Kerran viikossa 
yhtiön = jakeluedustaja = käy 
asiakkaan luona, hakee käyte- 
tyt rullat pois ja luovuttaa sa- 
malla vastaavan määrän puh- 
taita tilalle. Automaattimäärän 
kasvu antaa samalla kuvan yh- 
tiön kasvusta, vuonna 1961 400, 
1962 800, 1963 1600 ja 1965 
3 000 kpl Vuonna 1965 tuli 
toinen artikkeli kuvaan mu- 
kaan, paperipyyheannostelija 
ja siinä käytettävä pyyhepape- 
ri. Yritys on itse ollut mukana 
luomassa näitä markkinoita 
laajoilla valistuskamppanjoilla 
ympäri maan; aiheena: pyyhe- 
liinahygienia — kansantervey- 
den peruskivi. Tällä hetkellä 
ROLLMATIC:lla on yli 5000 
kpl kangaspyyheautomaatteja 
ja yli 10 000 kpl paperipyyhe- 
annostelijoita. Yhtiö on poh- 
joismaiden = suurin alallaan. 
Yhtiön toisen osakkaan kuoltua 
v. 1966 lopulla yhtiö siirtyi Oy 
Tampella Ab:n omistukseen. 


Rollmatic-yhtiön autokanta nykyisellään. 


< 


Toimitusjohtajana on Stig-Olov 
Hallberg. 


"AM AA ANANAS 


Teekkarit 
poikkesivat 


Teknillisen Korkeakoulun ylioppi- 
laskunnan Puunjalostajakillan pe- 
rinteellinen syysretki Suomen 
puunjalostuslaitoksiin alkoi tällä 
kertaa laajahkolla tutustumiskäyn- 
nillä Oy Tampella Ab:n Inkeroisten 
tehtaisiin. Syysekskursio suuntau- 
tuu pääasiallisesti maan keski- ja 
itäosiin. Inkeroisista jatkoi ryhmä 


matkaa Varkauteen ja sieltä edel- 
leen Jyväskylään. Retken johtajana 
toimi prof. Niilo Ryti. 


Tehtaan kerholla lausui teekkarit 
tervetulleiksi tekn.joht. P. A. 
Laakso selostaen samalla Oy Tam- 
pella Ab:n syntyvaiheita ja nykyis- 
tä toimintaa. Inkeroisten tehtaitten 


lähemmän = esittelyn pitivät tekn.- 
joht. E. Kivimäki sekä dipl.insi- 
nöörit A. Wuorikoski, J. Heininen 
ja T. Nyström. Tehdaskierroksen 
aikana tutustuttiin mm. uuteen ja 
vanhaan kartonkitehtaaseen, tutki- 
muskeskukseen sekä Anjalan Pa- 
peritehtaaseen ja Puoliselluloosa- 
tehtaaseen ja sahaan. 
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Klassiset ruudut ovat syysmuodin suosikkeja. 


puuvillaa kätevänä työasuna. 


Näillä sivuilla 
jotakin naisille 
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Tässä suomalaista 


Joululahjaidea ! 


Käsityötaidosta on paljon iloa var- 
sinkin näin joulun lähestyessä. Hy- 
vissä ajoin ehtii ryhtyä vielä sel- 
laistenkin lahjojen tekoon, jotka 
eivät valmistu aivan muutamassa 
illassa. 

Vasemmalla perheen pienimmille 
tarkoitettu ”kasvumittari”. Kan- 
kaaksi valitaan tiivistä suomalaista 
puuvillakangasta, mieluimmin yk- 
siväristä. Leikkimielisesti tyylitel- 
lyn — leijonan pidennetty häntä 
muodostaa varsinaisen kasvumitta- 
rin, jonka avulla lapset voivat seu- 
rata edistymistään Ppituuskasvus- 
sa. 
Kylpytakki on vanha suosittu 
lahja. Ehdotamme tässä kylpytakki- 
pyyhe -yhdistelmää. Yhdistelmään 
kuuluu kokonainen sarja puuhkeitä 
ja kätevä kylpymatto. Kankaaksi 
voi valita joko klassista molemmin 
puolin nukkaista kylpytakkifroteeta 
tai hieman ohuaempaa vain toisel- 
tapuolen nukkaista froteekangasta. 
Suomalaisissa mallistoissa on sekä 
kuviollisia että yksivärisiä froteita. 
Froteetakkeihin saa valmiita kaa- 
voja ja kun lahjan vielä huolittelee 
esimerkiksi lahjansaajan monog- 
rammilla saa upeamaa lahjaa ha- 
kea. 


Jacguard ei kuulu 
eläinkuntaan 


Nyt puhutaan paljon jacguardeista. 
Nimi vie ajatukset ensi kuulemalta 
eläinkuntaan, mutta kysymys on 
kudontamenetelmästä. — Oikeastaan 
kutomakoneesta, joka on saanut 
nimensä keksijänsä ranskalaisen 
herrasmiehen Charles Marie Ja- 
cguardin mukaan. Tällä monimut- 
kaiselta näyttävällä koneella voi- 
daan kangas kuvioida eri tavoin ja 
kuviot näkyvät kankaan molemmin 
puolin. Jacguardeja voidaan käyt- 
tää kumpi puoli tahansa oikeana 
puolena. Mm. puuvillajacguardeja 
on sekä verhokankaiden että puku- 
kankaiden joukossa. 

Kuvassa pikku puuvillapuku, joka 
soveltuu = mainiosti konttori- ja 
kouluasuksi. Se on tehty kaisla-ai- 
hein kudotusta suomalaisesta puu- 
villajacguardista. 


Ei pelkoa vilustumisesta 


Syysviimoista ja sateista huolimatta 
on joka arkiaamu mentävä kou- 
luun. Ja lasten on muutenkin vai- 
keata pysytellä sisällä huonollakaan 
säällä, joten on hankittava asian- 
mukaiset tamineet. 

Syystuulten kylmentämässä sääs- 
sä ei enää tulla toimeen kesäisillä 
popliini- tai farmarikanganpusa- 
koilla. Tähän vuodenaikaan ovat 
ajankohtaisia vettähylkivät puuvil- 
lakankaat: tiiviit popliinit, velveton 
ja kaunis hohtava vakosametti. 
Karkeapintainen markiisikangas on 
myös erittäin suosittu syyskangas. 
Vettähylkivä käsittely on melkein 
välttämätön pukimissa, joita käyte- 
tään syksyllä, milloin tahansa saat- 
taa saada sadekuuron niskaansa. 

Impregnoitaessa — puuvillakangas 
käsitellään kemikaaleilla, jotka li- 
säävät veden ja kuitujen pintajän- 
nitystä ja tämän jälkeen kangas 
tulee vettähylkiväksi. Puuvilla ei 
kuitenkaan menetä luonnollista 
huokoisuuttaan vaan esim. kehon 
erittämä lämpö voi höyrystyä ja 
haihtua kankaan läpi ilmaan. 

Kyllästetys puuvillakankaat suo- 
jaavat tuulelta ja sateelta, mutta 
lämpimyyden lisäämiseksi on pa- 
rasta lisätä pukimiin lämmin fla- 
nelli- tai bibervuori. 

Kuvassa pari asiallista syysasua 
valmisvaateteollisuuden syysmal- 
listosta. Asut ovat vettähylkivää 
suomalaista puuvillaa ja vuorina on 
tuuheaa teddyä. Näissä tamineissa 
ei ole pelkoa vilustumisesta. 
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Urheilu- ja hiihtotakki terrakottasävyisestä puuvillapopliinista, veto- 

ketjukiinnitys, sotilastyyliset taskut ja irroitettava huppu, tytöllä 

yllä painetusta suomalaisesta puuvillasta valmistettu urheilutakki, 
jonka lämmikkeenä on teddyvuori. IRC:n ideakokoelma. 


Kaksi reipasta asua retkeilijöille valmisvaateteollisuutemme mallis- 
toista. Kankaina on painettua suomalaista puuvillaa. 


Tampellan 
paineilma- 
koneinsinöörit 


Romaniassa 


Kuten olemme lehdessäm- 
me aikaisemmin kertoneet, ra- 
kennetaan Romaniaan Tampel- 
lan KB-90-kallioporakoneita 
tuottava tehdas Tampellan 
asiantuntijoiden valvonnan 
alaisena. 

Tämän alkavan yhteistyön 
merkeissä järjestivät Romani- 
an kaivosministeriö ja Tam- 
pella yhteisen esitelmätilai- 
suuden Bukarestissa marras- 
kuun puolivälissä. Tilaisuuteen 
osallistui arvovaltainen kuuli- 
jakunta maan eri ministeriöis- 
tä ja tuotantolaitoksista. 

Tampellan — paineilmakone- 
osaston johtaja DI Matti Kil- 
pinen piti esityksen aiheesta 
”Tampella ja sen yhteydet 
Suomen — kaivosteollisuuteen”. 
DI O Ylikotilan esitelmän ai- 
heena olivat Suomen kaivos- 
ten louhintamenetelmät sekä 
hydraulinen paineilmasäätö. 

Tekn.lis. Teuvo Grönfors sel- 
vitteli esityksessään mekani- 
soituja tunnelinporauslaitteita 
keskittyen = erikoisesti Rota- 
puomi RP-625:een ja louhinta- 
teline LT-2:een. Vielä puhui 
DI H Asikainen Kovametalli 
Oy:stä  kovametalliporien ja 
porakaluston — valmistusmene- 
telmistä. Esitysten johdosta vi- 
risi vilkas keskustelu. Roma- 
nian — kaivosministeriö = tilasi 
Tampellasta kokeiltavaksi pit- 
käreikäporauslaitteen sekä il- 
moitti olevan mahdollista 12— 
15 tällaisen laitteen tilaami- 
sen vuoden 1969 kuluessa. 


Yksityistalouden 
peruskurssi 


pidettiin lokakuun lopussa Konepa- 
jalla. Sen järjesti Taloustieto ry ja 
siihen ottivat osaa Pellavatehtaan, 
Lapinniemen = Puuvillatehtaan = ja 
Konepajan tuotantokomiteoiden 
vakinaiset ja varajäsenet. Kurssiin 
sisältyi 6 tuntia, ja opettajina toi- 
mivat ekonomit Lauri Koskinen ja 
Tuomas Larjavaara. 


olivat ja menivät 


Meksikon = kisoihin osallistunut 
urheilujoukkueemme sijoittui suu- 
ruudeltaan jaetulle 8. tilalle. Suu- 
rin suomalainen osanotto kirjattiin 
luonnollisesti Helsingin kisoissa v. 
1952. Niihin kisoihin otti osaa 260 
suomalaista = urheilijaa. Toiseksi 
suurin joukkueemme — 204 urhei- 
lijaa — lähetettiin 40 vuotta aikai- 
semmin Tukholman kisoihin v. 
1912. Siellä olympialainen menes- 
tyksemme kirjattiin loistavin nu- 
meroin. Lisäksi vielä neljissä eri 
kisoissa on joukkueemme vahvuus 
ylittänyt sadan urheilijan luku- 
määrän. 

Kolmet ensimmäiset Olympian 
kisat pidettiin ilman suomalais- 
osanottajia. Neljänsissä eli Ateenan 
välikisoissa v. 1906 edusti Suomea 
neljä urheilijaa, jotka toivat tulles- 
saan kaksi kultamitalia. Toiseksi 
pienin kisajoukkueemme lähetettiin 
v. 1932 Los Angelesin Olympian ki- 
soihin. Sinne matkusti 36 urheili- 
jaa ja saalis: 5 kultamitalia, 8 ho- 
peamitalia ja 11 pronssimitalia. 

Olympialainen osanottomme 
kautta aikojen kuin myös kisoissa 
saavutetut mitalit selviävät tästä 
taulukosta. 


USA odotetusti suurin — 
Suomi 23. mitalikilvassa 


Mexicon olympiakisojen lopullinen mitalitilasto ei enää kärjen osalta 
muuttunut viimeisen lajin — rataesteratsastuksen joukkuekilpailun — 
jälkeen. 'Voiton' vei USA 107 mitalillaan. Neuvostoliitto oli yhtä varma 
kakkonen — 91 mitalia, mutta kolmanneksi nousi hivenen yllättäen 
Unkari, joka keräsi peräti 33 mitalia. Suomi sijoittui 23:nneksi neljällä 
mitalillaan. Samaan sijoitukseen ylti myös Ruotsi. Paras pohjoismaa oli 
kuitenkin Tanska, joka oli 17. kahdeksalla mitalillaan. Lopullinen 
järjestys: 

kultaa hopeaa pronssia yht. 
AKS KSV: ter mijttmel aistien! ; : 45 28 34 107 
2)- IN OILVOSLOLLEUEO < Sassin tn 1 sä 29 32 30 91 
3) "UHnkahins.n N 10 11 
4) Itä-Saksa ; 

Länsi-Saksa 
6)Japanir is -LEa 
Tola. 

8) Australia 

11:10 SN 
10) Romania v 
11) Tshekkoslovakia . 

Ranska 
13) Englanti ... 

14) Kenia ..... 
Meksiko .. 
Bulgaria . 

17) Tanska ; 

18) Hollanti PSN 

Jugoslavia ...... 
20)Sveltsi= Fu... EN E 
20MPELsia 0.03... 150 a 

Liävalta.. v 2 a 
23) Ruotsi .... 


KuUDS8: 41. 20 
Mongolia ...... 
28) Uusi Seelanti eh 3.1” 
TASTA 25. < S. S) 
SOG LUPKKI- ba do OON enaN 
EtODIia SS... äs a 
NOT aan ah Nt N. 
AKE aa1:3 E: SÄ TT LINE 5. Ea 
Pelsia 17. Ka Sit 1 OON ETä AS 
Ptelä-Korea. 1. [00 SN. 
KOHENNA n TNTS ano ks 
Argentiina — ........ 
38) Pakistan 
Venezuela 
Jamaika ..... a MN 
TKOTMETIA:sot oka mtmairadt ti 
Förmaosa !. 161. LL 
AUT NDS. 3.15 : 08 
TE SKA äi KPS EEE x 


— 
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Vuosi Kisat Maita Osanottajia Suomesta Mitalit 

Kulta Hopea Pronssi 
1896 Ateena . N 13 285 
1900 Pariisi V—- 19 911 
1904 Saint Louis .. 10 336 
1906 Ateena .. 20 911 4 
1908 Lontoo ... 23 2064 67 
1912 Tukholma 29 2387 204 
1920 Antverpen .. 29 2682 62 
1924 Pariisi ..... 44 3070 125 
1928 Amsterdam .. 46 2963 67 
1932 Los Angeles .. 37 1334 36 
1936 Berliini ..... 49 3972 107 
1948 Lontoo . 59 4689 128 
1952 Helsinki ... . 69 4925 260 
1956 Melbourne .... 67 3184 52 
TIBDE E ODIRA.- ihoa teä 87 5396 107 
1964. Tokio ........<. 93 5238 88 
1968 Mexico E mtr! 112 5711 67 
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Messukylän — tuotantolaitosten 
nopea laajeneminen on tuonut 
mukanaan ammattitaitoisten 


levyseppien ja hitsaajien ky- 
synnän. Jo vuodesta 1961 läh- 
tien on Tampellan omassa ko- 
nepajakoulussa koulutettu le- 
vyseppä-hitsaajia noin 10 op- 
pilasta vuosittain. Kun kesällä 
1968 päätettiin ottaa 30 uutta 
oppilasta levytyöosastolle, tuli 
ajankohtaiseksi = oppilastyöpa- 
jan toteuttaminen. Messuky- 
lään. Tarvittavat tilat — yh- 
teensä n. 590 m? — saatiin 
Messukylän tehtaitten kontto- 
rirakennuksen alakerrasta. 
Varsinaista työpajatilaa on 465 


m2, minkä lisäksi ovat tilat 
työnopettajia varten, puku-, 

pesu- ja varastotilaa. 
Oppilasosastolla tehtiin 


muutos- ja korjaustyöt kesä- 
heinäkuun aikana. Ilmanvaih- 


Konepajakoulun uudet levyntyöstökoneet. 


Tampellan. 
konepaja- 
koulun 


uusi levytyö- 


osasto toimii 


Messukylässä 


tojärjestelmä uusittiin koko- 
naan, ja saniteettityöt pesu- 
huoneessa toteutettiin uusina. 
Työpajatiloihin — kunnostettiin 
kolme siltanosturia 0,5 tn, 1 tn 
ja 1,5 tn sekä pari konsolinos- 
turia. 
Ammattikasvatushallituksen 


myönteisen suhtautumisen seu- 
rauksena voitiin hankkia uu- 
det —levytyöstökoneet, = joilla 
voidaan käsitellä normaalia 2 
m levyistä raaka-ainetta, jonka 
vahvuus on 6—10 mm. Koneis- 
ta mainittakoon levyleikkuri, 
muotoleikkuri, särmäyspuristin 
ja levynpyöristyskone. Niin- 
ikään hankittiin uudet hitsaus- 
välineet: tasasuuntaaja 1200 A, 
pistehitsauskone, lyhyt- ja 
kuumakaarilaite ja argonhit- 
sauslaitteet. 

Tampellan — konepajakoulun 
uusi oppilastyöpaja on asialli- 
nen ja samalla viihtyisä. Onkin 
uskottava, että vastaisuudessa 
saadaan vaativalle levytyöalal- 
le innostumaan taitavaa nuori- 
soa, jonka käsiin voidaan aika- 
naan uskoa kiristyvässä kilpai- 
lussa korkeata ammattitaitoa 
edellyttäviä levyalan töitä. 


Puhelinyhteyksiä lisää Tampereelta Helsinkiin 


Tampereen ja Helsingin väliset 
puhelinyhteydet | paranevat ensi 
vuonna, jolloin yhteyksiä lisätään. 
Laajennus tasaannuttaa puolenpäi- 
vän ja virastojen sulkemista edel- 
tävän ajan puhelupainetta. 

— Parannusta on jo tullut Tam- 
pereen ja Helsingin puhelinyhteyk- 
siin, sillä Tampereelle on asennettu 
450 lisäjohtoa. Tämä ei ole kuiten- 
kaan suuresti auttanut. Ensi vuoden 
puolella on tarkoitus saada lopulli- 
nen parannus Tampereen kaukova- 
lintaverkkoon, kerrotaan posti- ja 
lennätinlaitoksen järjestelyosastol- 
ta. 

— Lokakuun puolivälissä loppu- 
vissa mittauksissa selviää, mikä 
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linja on rasitetuin ja missä suurim- 
mat korjaukset ovat tarpeen. Silloin 
selviää myös ovatko Tampereen ja 
Helsingin välin vaikeudet sellaiset, 
kun on väitetty. 

— Kaukovalintaverkon saaminen 
koko maahan on rahallisesti mah- 
dotonta, mutta ensi vuoden puolella 
on jo 80 prosenttia kaukovalinta- 
verkossa. Nykyinen luku on 75, jo- 
ten laajennus on varsin helppo. Sen 
sijaan 90 prosentin kaukovalinta on 
jo vaikeampaa, koska se vaatisi 
uutta rakentamista ja koska kau- 
kovalinta edellyttää automaatiota. 
Lapin hajanaisiin asutuskeskuksiin 
kaukovalinnan vienti tuntuu toi- 
vottomalta, sillä raha on tiukassa. 


— Uusien keskusten avaaminen 
riippuu kokonaan budjetista. Mää- 
rärahat ovat melko pienet ja len- 
nätinlaitoksen tulisi jakaa varoja 
tasapuolisesti. Käsikeskuksen toi- 
minnassa kaikki on keskuskäden 
vallassa, silloin on vain odoteltava 
kärsivällisesti... Kun — kaukovalin- 
tayhteydet automaatiossa menevät 
tukkoon on tilanne paljon pulmal- 
lisempi. 


— Tampereen ja Helsingin välin 
heikkous ei ole insinöörien syytä. 
Asiaa ei vain voida ratkaista het- 
kessä. Tampereelta puuttuu huone- 
tiloja, ja uusi postitalo on vasta 
paperilla. 
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ORANGE (Spl) — Owens-Illi- 
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* alwatch Lt. Gov. Smith, 

ed-|Turner, and Miss Texas dedi- 
the world's most modern pulp Gents 
and paper mills. [SG 


: aSlcate the new facility by raising 

zity|the United States, Texas and 

and |Owens-Illinois flags in front of 
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Special tours of the new mill killed: 

will be held for the public Friday za of 


the mill. 

8) Out-of:state. visitors will in- 
afternoon, Oct. 18 and Sat., Oct. i more 
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Miss Texas ja Tampellan 


rakentama paperikone 


Tampellan Konepajan raken- 
tama ensimmäinen paperikone 
Amerikan mantereella 
Texasissa on otettu virallisesti 
käyttöön kuluvan vuoden lo- 
kakuun 18. päivänä. 

500 johtavaa teollisuusmiestä 
osallistui vihkimisjuhlaan, jos- 


sa esiintyi myös tämän vuoden 
Miss Texas. Oheiset kuvamme 
ovat paikallisen lehden 
Sunday Enterprisen” 
ta. 


”The 
sivuil- 
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(Continued from page one) 
|general public,” W. Bascombe ; 
(Hobbs, manager of the Orange!lili 
(MIII, said today. 5 
A special tour of the new millä 
|has been arranged for Oct. 17 
for Southeast Texas and South-|N 
west Louisiana newspapers, ra-|NW 
dio and television stations. a 

The tour will be followed by a 
press conference at the Jackiä 
—|Tar Orange House. * 

Editors of many leading na-IR 
tional trade magazines are ex-M 
pected here for the press confer-'l 

ence and tour. 
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Tampereen Palloilijat ja 
Tampellan Pallo yhtyvät 


TAMPEREEN PALLOILIJOIDEN — aloitteesta ovat Tampereen 
Palloilijoiden ja Tampellan Pallon johtoelimet neuvotelleet seu- 
rojen toiminnan yhdistämisestä. Yhteisessä neuvonpidossa on to- 
dettu, että keskittämällä voimat yhden ja saman seuran puittei- 
siin luodaan paremmat edellytykset jalkapalloilun eteenpäinvie- 
miseksi Tampereella. 

NEUVOTTELUISSA on päädytty myönteiseen tulokseen. Yh- 
teisen seuran nimeksi tulee Tampellan Palloilijat nimilyhennyk- 
sellä TaPa, ja seuran edustusjoukkue tulee pelaamaan jalkapalloi- 
lun Suomen-sarjassa Tampereen Palloilijoiden sarjapaikalla. 

SEURAN TARKOITUKSENA on tehokkaan nuorisotyön avulla 
jalkapalloilun edistäminen Tampereella sekä jalkapalloharrastuk- 
sen levittäminen Oy Tampella Ab:n palveluksessa olevien kes- 
kuuteen. Seura tulee toiminnassaan vaalimaan ja jatkamaan 
Tampereen Palloilijoiden kunniakkaita jalkapalloperinteitä. 
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Paperikoneissa käytettävillä viiroilla ja huovilla on omat yksilölliset 
tehtävänsä valmistustapahtumassa. Paperikoneessa pyörivän päättömän 
viirakankaan päätehtävä on toimia vettä suodattavana alustana, jonka 
päälle kuitu-vesi-seos johdetaan ja kuitukerros huopautetaan imun avulla. 
Märkäpuristimien huopien tehtävänä on kannattaa märkää ja heikkoa 
massarataa ja edistää vedenpoistoa siitä, kun huopa ja massarata yhdessä 
kulkevat imupuristimien läpi. Kuivaushuopien tehtävänä taas on painaa 
märkää paperirataa tiiviisti kuivaussylinterin pintaa vastaan hyvän läm- 
mönsiirron aikaansaamiseksi ja paperin rypistymisen estämiseksi. Näistä 
asioista kertoo DI K. Lammenranta Anjalan paperitehtaalta. 


PAPERIKONEESSA 
KÄYTETTÄVISTÄ 
VIIROISTA JA HUOVISTA 


METALLIVIIRAT 


Viirakankaiden valmistusmateriaa- 
lina käytetään pääasiallisesti kupa- 
rimetallin eri seoksia. Viirojen loi- 
milangat ovat jokseenkin poikkeuk- 
setta fosforipronssia sisältäen 91— 
94 % kuparia 6—9 % tinaa ja 0,1— 
0,3 % fosforia. Viirojen poikkisuun- 
taiset kudelangat ovat vähemmän 
rasitettuja, ja ne tehdään vähän 
pehmeämmästä metallista tomba- 
kista, joka sisältää 75—80 % kupa- 
ria ja 20—25 % sinkkiä Tomba- 
kista syöpyy kuitenkin verraten 
voimakkaasti sinkkiä pois, minkä 
vuoksi kudelankoina käytetään toi- 
sinaan myös pronssia. Viime aikoi- 
na on kehitetty myös uusia kupari- 
seoslaatuja, joista mainittakoon 
mangaani- ja = alumiinipronssit. 
Mangaani lisää viiran kulutuskes- 
tävyyttä ja alumiini korroosio- eli 
syöpymiskestävyyttä. Näistä mate- 
riaaleista valmistetuilla viiroilla on 
tietysti omat heikkoutensa. Mainit- 
takoon vain, että mangaaniviiran 
hinta on noin 25 % kalliimpi 
kuin tavallisen fosforipronssiviiran. 
Myös on yritetty viime aikoina ke- 
hittää haponkestävistä teräksistä 
viiroja, mutta verraten huonolla 
menestyksellä. 


Fosforipronssiviirojen tombakki- 
lankojen korroosion estämiseksi 
voidaan kudelangat päällystää ti- 
nalla. Samoin voidaan viirat kro- 
mioida galvaanisesti, jolloin saa- 
daan lisää kulutus- ja korroosio- 
kestävyyttä. Jokainen lisäkäsittely 


tietysti nostaa viiran hintaa. Viiran 
hinta on sidottu maailman markki- 
noiden tunnetusti korkeaan kupa- 
rin hintaan. Keskisuuren sanoma- 
lehtipaperikoneen viiran hinta vas- 
taa melko tarkasti keskisuuren au- 
ton (1 500 cm?) hintaa. 


Viirat kudotaan nykyään melkein 
yksinomaan 3-niitistä kudontatapaa 
käyttäen. Tässä loimilangat kulke- 
vat kahden kuteen alitse ja joka 
kolmannen kuteen yli. 3-niitisen 
kudontatavan ansiosta viiran kulu- 
tuspinta suurenee ja viiran kesto- 
aika lisääntyy. Toisaalta viiran ai- 
heuttamat jäljet paperissa tulevat 
selvemmäksi, mutta tämä voidaan 
vähentää hiomalla viiran yläpin- 
taa. Hiominen ei lyhennä viiran 
kestoaikaa. 


Viiran numeroa eli kudontati- 
heyttä — valitessaan paperintekijä 
joutuu kiinnittämään huomionsa 
sekä viiran kestävyyteen että sen 
toimintaan. Hienompinumeroiset 
viirat antavat parempipintaista pa- 
peria, mutta ne myös kuluvat no- 
peammin loppuun. Sääntönä voi- 
daan pitää, että viira yritetään va- 
lita niin karkea kuin valmistettava 
paperi voi sallia. Hyvin hiottu vii- 
ra voi olla 1—2 numeroa karkeam- 
pi kuin hiomaton. Pääasiassa pa- 
periteollisuuden käyttämät viirat 
ovat 24—30 numeroisia (loimilan- 
kojen luku/cm); sanomalehtipaperi 
ja voimapaperi valmistetaan nio 
24—25 viiralla sekä hienopaperilaa- 
dut n:o 30 viiralla. 

Viirakankaan avoimet päät yh- 


distetään toisiinsa hitsaamalla ku- 
kin loimilanka erikseen yhteen. 
Sauman lujuus on noin 80 % vii- 
ran murtolujuudesta. Erittäin pit- 
källe saumauksessa on viime aikoi- 
na päästy juottamismenetelmällä, 
jossa juotosmetallina käytetään ho- 
peaa ja sen seoksia. Erikoisseosvii- 
roja, kuten mangaanipronssi, voi- 
daan saumata vain juottamalla. 

Viiran valmistaja sijoittaa val- 
miiksi saumatun viiran vielä ve- 
nytyspenkkiin, jossa sitä venyte- 
tään noin 1 % pituudestaan sau- 
mauksen tarkistamiseksi, viiran oi- 
kaisemiseksi ja venyvyyden vähen- 
tämiseksi. Penkissä tapahtuu myös 
viiran hionta. 

Varsinkin nopeissa sanomalehti- 
paperikoneissa viirat joutuvat suu- 
rien vetorasituksien alaiseksi ja 
hiokkeen mukana kulkeutuneet 
hiomakivestä irtautuneet hioma- 
hiukkaset kuluttavat sangen voi- 
makkaasti. Lisäksi metallikudos on 
varsin herkkä vahingoittumaan. 
Viiran kestoaika on varsin lyhyt, 


1—2 viikkoa. Keskimäärin arvioi- 
daan, että viiralla voidaan valmis- 
taa 5—10 tonnia paperia viiran 
m*:ä kohti. 


MUOVIVIIRAT 


Nykyisten paperikoneiden yhä suu- 
rempien nopeuksien takia metalli- 
viirojen käyttöajat ovat lyhenty- 
neet, mikä lisää kustannuksia ja 
vähentää tehoa, koska viiroja on 
useammin vaihdettava. Metallivii- 
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rojen kehitystyössä ei ole saatu mi- 
tään ratkaisevaa parannusta tässä 
tilanteessa. Noin 15 vuotta sitten 
Itä-Saksassa alettiin kokeilla muo- 
visilla selluloosaviiroilla. Pääasial- 
lisena syynä tähän oli se, että kan- 
santaloudellisista syistä haluttiin 
korvata kallis ja strategisestikin 
tärkeä metalli kotimaisella tuot- 
teella. Silloin yritettiin materiaali- 
na käyttää polyamidia, perlonia. 
Käytännössä saavutetut tulokset 
ylittivät huomattavasti metallivii- 
roilla saadut tulokset. 


Polyamidi osoittautuikin sitten 
varsin käyttökelpoiseksi materiaa- 
liksi ja tästä valmistetut viirat syr- 
jäyttivät varsin nopeasti fosfori- 
pronssiviirat selluloosakoneilla, 
mutta niiden sijoittuminen nopeam- 
mille paperikoneille osoittautui vai- 
keaksi. Suurimpia vaikeuksia pa- 
perikoneella oli verraten suuri vii- 
ran venyminen, kasaanmenot, poi- 
mujen syntyminen, saumavaikeu- 
det jne. Mutta kehitys kulkee ver- 
raten nopeasti eteenpäin ja tällä 
hetkellä ollaan päästy varsin pit- 
källe, joskaan lopullista ratkaisua 
ei ole löydetty. Nykyisin voidaan 
ajatella muoviviiran sijoittamista 
koneelle, jonka leveys ei ylitä 5 
metriä eikä nopeus 500 m/min. Po- 
lyamidin rinnalle on nykyisin tul- 
lut muita muovimateriaaleja, kuten 
polyesteri, polyeteeni, polypropee- 
ni, varsinkin polyesteri on osoit- 
tautunut sopivaksi. 


Viiralankana käytetään joko mo- 
nofilamenttia (vrt. ongen siima) tai 
kuiduista kehrättyä multifilament- 
tilankaa. Kudonnassa on käytetty 
kaksiniitistä kudostapaa tavallisim- 
min, sillä se antaa kudokselle suu- 
rimman mahdollisen lujuuden ja 
avonaisuuden. Myös muunlaiset si- 
dontatavat saattavat yhtä hyvin tul- 
la kysymykseen. Monofilamentti- 
viirat kudotaan yleensä samoilla 
kutomakoneilla kuin metalliviirat. 
Muoviviiroja ei voida saumata sa- 
malla tavoin kuin metalliviiroja. 
Sauman tekeminen on sangen hidas 
käsintehtävä —pujotustyö. Taipui- 
sammasta = multifilamenttilangasta 
valmistettava viira voidaan kutoa 
konehuopakutomatuoleissa päättö- 
mäksi ns. pyörö- eli sukkakudonta- 
periaatteella. Yleensä näissä multi- 
filamenttiviiroissa käytetään poly- 
esteriä loimena ja polyamidia ku- 
teena. 

Kudottu ja saumattu viira läm- 
pökäsitellään venytyspenkissä 150 
—1709C lämpötilassa, jolloin viira 
saadaan stabiiliksi venymisen suh- 
teen. Viirojen venymisessä paperi- 
koneella on nykyisin päästy 0,5— 
15 %. 

Muoviviirojen käyttäjät ovat to- 
denneet niillä olevan mm. seuraa- 
via etuja: 

— Hyvä paperin muodostuminen 

— Hyvä vedenläpäisykyky 

— Pieni tukkeutuminen 

— Pitkä käyntiaika 

— Helppo ja nopea paikoilleenpa- 
no 


— Vähemmän vaurioaltis kuin me- 

talliviira 

Muoviviira on verraten kallis, 
noin 2,5 kertainen hinta metallivii- 
raan verrattuna, mutta käyntiaika 
on pidentynyt niin huomattavasti, 
että on voitu päästä säästöihin vii- 
rakustannuksissa. Muoviviirojen 
tulevaisuuden näköalat paperiko- 
neviiroina ovat sangen valoisat. Pa- 
perin valmistajat tarvitsevat ki- 
peästi uusia ja parempia viiroja. 
Tämä kiinnostus jouduttaa huo- 
mattavasti sitä tehokasta tutkimus- 
ja kehitystyötä, jota viiran ja lan- 
gan valmistajat tekevät. On hy- 
vin todennäköistä, että muutaman 
vuoden kuluttua muoviviirat ovat 
syrjäyttäneet metalliviirat paperi- 
teollisuudessa. 


PURISTINHUOVAT 


Paperikoneiden puristimien koh- 
dalla on tapahtunut valtaisa tekni- 
nen kehitys viimeisen vuosikym- 
menen aikana — on otettu käyt- 
töön uusia puristintyyppejä, kuten 
viirapuristimia, uritettuja ja sokea- 
porattuja kumiteloja, puristusta on 
lisätty joko puristusvoimaa lisää- 
mällä tai telojen kovuutta ja läpi- 
mittaa muuttamalla jne. Samalla 
ovat koneiden nopeudet nousseet 
huomattavasti. Tämä kehitys on 
lyönyt leimansa myös puristinhuo- 
pien valmistukseen. Huovanvalmis- 
tusprosessi on joutunut läpikäy- 
mään täydellisen muodonmuutok- 
sen aina raaka-aineista pakkaus- 
menetelmiin saakka. Huopaan koh- 
distuneitten vaatimusten yhä 1i- 
sääntyessä osoittautui, ettei villa, 
josta huovat aikaisemmin melkein 
yksinomaan kudottiin, enää yksi- 
nään pysty näitä vaatimuksia täyt- 
tämään, joskin se edelleenkin täy- 
sin puolustaa paikkaansa huopien 


ryhdyttävä kokeilemaan € uusien 

synteettisten kuitujen käyttöä raa- 

ka-aineena. Valinta on kohdistunut 

kolmeen pääryhmään: 

1. Polyamidit: nylon, perlon, grilon 
jne. 

2. Polysterit: 
terlanka 

3. Polyacrylnitriilit: orlon, dralon, 
tacryl 


Nykyään ovat 35—50 % synteet- 
tistä kuitua sisältävät huovat val- 
litsevia ja kehitys tuntuu menevän 
yhä korkeimpiin synteettikuitupi- 
toisiin huopiin. 

Samalla huovan valmistusmene- 
telmä on muuttunut perusteellisesti 
— on siirrytty n.k. neulaamistek- 
niikkaan. Neulattu huopa rakentuu 
yleensä säkkimäisen harvaksi ja 
sukkaan kudotusta peruskudokses- 
ta, jonka toisella tai kummallakin 
puolella on yksi tai useampia kui- 
tukerroksia. Kuitukerroksia voi- 
daan aikaansaada lisäämällä pin- 
taan irrallisia kuituharsoja tai ku- 
dosta karstaamalla. Väkäsillä va- 
rustettujen neulojen avulla vie- 
dään kuidut kudoksen sisään ja 
osittain myös sen läpi. Kun neu- 
lat vedetään takaisin jäävät kui- 
dut uuteen asentoonsa, ja kun huo- 
pa on joitakin kertoja viety neu- 
laamiskoneen läpi, saadaan huo- 
vantapainen rakenne. 

Nykyisin on melko yleistä siir- 
tyminen kudotuista huovista neu- 
lattuihin saatujen hyvien tulosten 
takia. Huovilla on hyvät veden- 
poisto-ominaisuudet ja niiden käyt- 
täytyminen koneessa on hyvä. Huo- 
pien kestoaika on 3—5 kertainen 
kudottuihin — huopiin verrattuna. 
Huovanvalmistajat ilmoittavat ny- 
kyisin neulattujen huopien osuu- 
den olevan 70 %. 

Vaikka korkea synteettikuitupi- 


teryleeni, =dacron, 


tärkeimpänä raaka-aineena. Oli toisuus nostaa huovan hintaa 50— 
Vuosi |Kudottuja] Neulattuja | Yhteensä H 
kpl kpl kpl o 
PK I/pick-up-huovat 
1964 15 — 15 
1965 19 — 19 | 
1966 25 2 27 sisäänajo alkaa 
1967 22 6 28 puristimien rakennemuutoksia 
1968 —8 —13 —21 sisäänajo loppuunsuoritettu 
PK I/I puristinhuopa 
1964 19 — 19 
1965 24 — 24 
1966 27 1 28 
1967 13 9 22 
1968 —5 —11 —16 
PK I/II Puristinhuopa 
1964 24 — 24 
1965 22 2 24 
1966 14 4 18 
1967 2 10 12 
1968 —4 —12 —16 sokeaporattu tela 
PK IIVII puristinhuopa 
1964 18 — 18 
1965 23 Ja 24 
1966 10 9 19 
1967 3 10 13 
1968 —2 —12 —14 
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Varastotoiminta 
puunj alostustehtaillamme 


Teollisuusyrityksen kasvaessa 
ja laajentaessa tuotantoaan 
syntyy tietyssä vaiheessa tar- 
vetta tehostaa yrityksen muita 
osatoimintoja. Koska kuitenkin 
tuotanto on yrityksen eri toi- 
minnoista ensisijainen, seuraa- 
vat näiden tässä mielessä tois- 
sijaisten toimintojen muutokset 
ajallisesti — jäljessä = Muutos 
saattaa tapahtua vasta useam- 
man tuotantoyksikön rakenta- 
misen jälkeen. Varastotoiminta 
on usein tyyppiesimerkki tästä 
ilmiöstä. 

Puunjalostustehtaillamme In- 
keroisissa, Heinolassa ja Por- 
voossa on suoritettu viime 
vuosina huomattavia muutok- 
sia ja laajennuksia. Näiden 
laajennusten jälkeen on todet- 
tu, että vuosikymmeniä pää- 
asiallisesti samanlaisena toi- 
minut —varastojärjestelmä ei 
enää kykene täyttämään niitä 
vaatimuksia, joita muuttuneet 
olosuhteet tarvikevarastolle 
asettavat. 


Syyskuussa 1967 yhdistettiin 
kunnossapitotoiminta puunja- 
lostustehtaillamme. Kunnossa- 
pitotoiminnalle tärkeä varasto- 


60 %, saadaan säästöjä aikaan huo- 
pakustannuksissa. Yhden huovan 
hinta on samaa suuruusluokkaa 
kuin miniautojen. 

Seuraava taulukko osoittaa, mi- 
ten huopien kulutus on muuttunut 
Anjalan Paperitehtaalla niissä koh- 
teissa, joissa on siirrytty neulattui- 
hin huopalaatuihin. 

Viimeaikaista puristinhuopakehi- 
tystä edustavat mono- tai multifi- 
lamettiviiralle neulatut huovat se- 
kä vain loimilangalle neulatut huo- 
vat (non-woven). 


KUIVAUSHUOVAT 


Muoviviirojen ja puristinhuopien 
kohdalla tapahtunut valtaisa kehi- 
tys on myös nähtävissä kuivaushuo- 
pien kohdassa. Aikaisemmin ylei- 
sesti käytettyjen puuvilla-, puuvil- 
la-asbesti- ja villahuopien käyttö 
on vähenemässä. Tilalle on useim- 
miten tullut synteettisestä mate- 
riaalista melko avoimiksi kudotut 
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toiminta yhdistettiin marras- 
kuussa 1967. Välittömästi tä- 
män jälkeen aloitettiin varas- 
totoiminnan selvittely päämää- 
ränä vuoden 1968 aikana saada 
Inkeroisissa käyttöön nykyiset 
vaatimukset täyttävä varasto- 
järjestelmä sekä uusi tarvike- 


Varastopäällikkö A. Lehto Oy 
Tampella Ab:n Inkeroisten tehtail- 
ta käsittelee kirjoituksessaan puun- 
jalostustehtaittemme varastotoimin- 
taa. 


mono- tai multifilamenttikudokset. 
Tavallisimpia synteettisiä raaka- 
aineita ovat polyamidit ja -esterit. 
Erittäin vaikeissa olosuhteissa, ku- 
ten korkeassa lämpötilassa ja kos- 
teudessa, eivät em. aineet ole riit- 
tävän kestäviä. Tällaisissa tapauk- 
sissa on astronauttien puvuissa käy- 
tetty, erittäin kallis nomex-niminen 
kuitumateriaali osoittautunut hy- 
väksi. Monofilamenttikudokset 
omaavat — suuremman = kudoksen 
avonaisuuden ja ilman läpäisyky- 
vyn kuin multifilamenttikudokset. 
Tämän takia monofilamenttihuovat 
kuljettavat huomattavia määriä il- 
maa mukanaan, sillä on koneen il- 
mastointiin ja kuivaukseen edulli- 
nen vaikutus, etenkin kuivaus tu- 
lee tasaisemmaksi. Tämän huovan 
läpi voidaan myös puhaltaa kuivaa 
ja lämmintä ilmaa kosteisiin paik- 
koihin. Jos koneen nopeus ylittää 
700 m/min, on todettu, että mono- 
filamenttihuopa aiheuttaa niin voi- 
makasta ilman puhallusta, että 


varasto. Varasto tulee palvele- 
maan myös Heinolan ja Eklöfin 
tehtaita varastoimalla keskite- 
tysti määrättyjä tarvikkeita, 
jotka ostetaan yhteisostoina, 
sekä — rahallisesti merkittäviä 
varaosia, laakereita yms. Kes- 
kitetysti varastoimalla varastot 
pienenevät, varastoihin sidottu 
pääoma pienenee, ja näin saa- 
vutetaan rahallista säästöä. 
Esim. Inkeroisten alueella on 
nyt 8 erillistä laakerivarastoa. 
Näissä on yhteensä lähes 2300 
nimikettä. Yhdistettynä vähe- 
nee nimikemäärä noin 19000 
nimikkeeseen. 

Uuden —tarvikevaraston €ti- 
lantarpeen ja toiminnan selvit- 
tämiseksi suoritettiin esitutki- 
mus, jolla selvitettiin mm. 

— mitä tavaroita on varas- 
toitava ja miten paljon 


— mikä on niiden vaihtu- 
vuus 


— miten suurina erinä ja 
millaisilla kuljetusvälineillä ne 
saapuvat ja lähtevät 


— mitä — erikoisvaatimuksia 
tavaroiden laatu asettaa niiden 
käsittelylle ja varastoinnille 
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märkä =paperirata koneen alku- 
päässä ei kestä sitä. Tällöin on käy- 
tettävä multifilamenttihuopia. 

Ns. huovankuivaajasylinterit voi- 
daan ohittaa käytettäessä mono- tai 
multifilamenttihuopia. Tämä on 
huovankustannuksiin vaikuttava 
tekijä. Tavallisten puuvillahuopien 
kestoaika on 10—12 kk ja filament- 
tihuovilla on saatu kestoajaksi 15— 
18 kk. Huopakustannukset valmis- 
tettua paperitonnia kohti on fila- 
menttihuovilla joko samat tai jon- 
kin verran alhaisemmat kuin puu- 
villahuovilla. 

Huovan päiden liittäminen yh- 
teen suoritetaan tavallisimmin pai- 
koilleenpanon yhteydessä. Yleisin 
on ns. clipper-liitos, jossa huovan 
päissä olevat hakaset sidotaan yh- 
teen vaijerin avulla. Jonkin verran 
käytetään ns. vetoketjuliitosta, jolla 
menetelmällä liittäminen käy ver- 
raten nopeasti. Menetelmää tunnu- 
taan pidettävän jonkin verran epä- 
varmana. 


— miten vastainen kehitys 
voi vaikuttaa eri tavararyh- 
mien ja kokojen kehitykseen. 


Samanaikaisesti kävi kun- 
nossapitotoiminnasta vastaava 
huoltoteknillinen osasto läpi 
alueeltaan kaikki ne tarvik- 
keet, joissa oli asiallista päästä 
laadullisesti ja mitoiltaan sa- 
maan ratkaisuun koko Inke- 
roisten alueen kunnossapito- 
toiminnassa. Esimerkkinä mai- 
nittakoon hitsaus-, kiinnitys-, 
hioma- ja vesijohtotarvikkeet 
sekä letkut ja tiivisteet. 


Esitutkimuksen tiedot koot- 
tiin yhteen ja näiden perus- 
teella hahmoteltiin uuden tar- 
vikevaraston mitat. Varasto 
jakautuu 900 m?:n suuruiseen 
lämpimään ja 1700 m?:n suu- 
ruiseen kylmään varastotilaan, 
jossa on myös tavaran vastaan- 
oton ja lähetyksen vaatimat ti- 
lat. Lisäksi ovat pienemmät 
erikoisvarastot hapoille ja pa- 
laville nesteille sekä tarvittavat 
toimisto- ja sosiaalitilat. Läm- 
pimään osaan sijoitetaan kaikki 
tarvikkeet, laakerit, sähkötar- 
vikkeet sekä alueen yhteisiä 
varaosia. Kylmään osaan sijoi- 
tetaan — teräkset, &teräslevyt, 
putket, pakkaustarvikkeet, ke- 
mikaalit, varaosia, rakennusle- 
vyt ym. 


Uuden tarvikevaraston toi- 
mintaa ja rakennetta selostan 
toisessa yhteydessä varaston 
toiminnan päästyä alkuun. 


KOTITALOUSKONETILASTOA KUVIN 


Tilanne vuoden 1967 lopussa 


kpl. 


Inkeroisten tehtaiden tarvikevaraston kuorma 


on 4,5 metriä. 


900 000 


800 000 


s KTTTSESESESIISEÄSSSS % 


lavahyllyjä, joiden korkeus 


Kulutamme sähköä 

Sähköenergian kokonaiskulutus 
eräissä maissa v. 1966 selviää alem- 
pana olevasta tilastosta. Vuoden 
1967 luvut eivät vielä ole saata- 
vissa. 


Kulutus 
kWh 

Maa asukasta 
kohti 
Norja 11 500 
Ruotsi 5 550 
U.S.A. 5 860 
Sveitsi 3 420 
Englanti 3172 
Suomi .. 3 070 
Itä-Saksa 2730 
Länsi-Saksa 2 730 
Itävalta .. 2245 
Neuvostoliitto 2160 
Belgia 2112 
Ranska 2033 
Hollanti 1 960 
Tanska 1 850 
Italia 1 521 
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” L js 
Shakkimies Armas Björkgvist Kone 


pajan pajan työnjohtaja keskittyy. 


Shakkipelin takia 
vakoilijana vankilaan 


Shakki on jo vuosisatoja vanha 
peli. Nykyaikana jolloin postinkul- 
ku on huomattavasti nopeutunut 
shakki on saanut uuden muodon — 
Kaukoshakki. Varsinkin syrjäisten 
paikkakuntien pelaajat pääsevät 
tällä tavalla kosketuksiin toisten 
pelaajien kanssa. Kaukoshakki on 
maailmanjärjestö — (I.C.C.F.). Sen 
pääpaikka on Amsterdamissa Hol- 
lannissa. Järjestöön kuuluvat mel- 
kein kaikki maailman maat. 1I.C.C.F. 
järjestää suuria kansainvälisiä ot- 
teluita, joihin kuuluvat mm. maail- 
manmestaruusottelut kirjeshakissa. 
Otteluun pääsee vain kovien kar- 
sintojen kautta. Karsinnat kestävät 
vuosia. Esim. Suomen kolmesta vii- 
me mestarista valittiin yksi, jolla on 
oikeus pelata semifinaalissa. Näistä 


kolmesta mestarista katsottiin 
Björkavistillä olevan suurimmat 
ansiot (ylivoimainen Suomen 


mestaruus v. 1967) tähän otteluun. 
Hän pääsi mukaan. Pelaaja joutuu 
pelaamaan 11 peliä samanaikaisesti. 
Ryhmä on tämännäköinen: 

1. Brilla-Banfalri, Unkari, 2. Tri 
Lundholm, Etiopia, 3. K. A. Larsen, 
Tanska, 4. Blockx, Belgia, 5. Pa- 
roulek, Tshekkoslovakia, 6. Björk- 
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avist, Suomi, 7. Letic, Jugo- 
slavia, 8. Ditt, Länsi-Saksa, 9. Ab- 
rochin, Neuvostoliitto, 10. Böttger, 
DDR, 11. Maseev, Neuvostoliitto, 12. 
Siklos, Kanada 

Armas Björkavist jatkaa: 

”Jos pisteistä saa 75 %, pelaaja 
voittaa kansainvälisen mestarin ar- 
von. Tähän arvoon ei suomalainen 
ole vielä pystynyt. Koska peli kes- 
tää noin kaksi vuotta, kerkiää siinä 
ajassa —ystävystyäkin vastustajan 
kanssa. Kerran pelatessani New 
Yorkiin lähetin vastustajalleni kak- 
si jääkairaa. Vastalahjaksi sain Bud 
Heldin 80 m leijakeihään, jonka 
lahjoitin eräälle 75 m:n suomalai- 
selle keihäsmiehelle. Pelasin kerran 
Mauritiussaarelle Intian valtame- 
rellä. Vastustaja oli USA:n ilma- 
voimien eversti. Kun esittelin itseni 
ja toimeni, kävi siitä ilmi, että olen 
metallialalla. Hän pyysi mainoksia. 
Ne lähetettiin ja kauppa syntyi. 

Shakki voi olla vaarallistakin. 
Pelasin v. 1952 Dresdeniin ja yllät- 
täen vastustajani siirrot loppuivat. 
Kului vuosi, ja sain vastustajaltani 
kirjeen, missä hän kertoi olleensa 
vuoden pidätettynä epäiltynä va- 
koilusta, koska hän sai kortteja, 


joissa oli salaperäisiä numerosarjo- 


ja. Siirrot merkitään esim. näin: 
siirto 1.E2—E4, E7—E5 merkitään 
1,524,5755.” 

Nyt pelattavan ryhmän voitta- 
jaehdokkaita ovat Neuvostoliiton 
pelaajat. He ovat paljon pelanneita 
kansainvälisiä mestareita. Luulisi, 
että kirjepeli on aina tasapeli, mut- 
ta niin ei ole. Tässä näyte lyhyestä 
pelistä. 

Suomenmestaruusottelu 1967 

Valkoinen: Björkgvist, Tampella, 
musta: Miettinen, Kotka 
. E4, C5 
. Rf3, E6 
.d 4, Cxd4 
. Rxd4, Ab 
. Rc3, Rc6 
. LE3, Rf6 
. Ld3, DC7 
. DE2, RE5 
. 14, REg4 
10. E5, RxE3 
11. DxE3, Rg4 
. Dg3, DC5 
. RE2, Rh6 
. 0—0—0, b5 
. Th—fl, b4 
. £5, luovutus 
Björkavist voitti! 


O 0 -J O I a 2 9 + 


Punaista päin ei enää mennä 


Menossa ovat etsikkoajat. Jalan- 
kulkijaa turvaamaan tulee näet ensi 
vuoden alusta kova liikennekäsky: 
päin punaista ei enää kuljeta. 

Tähän asti ovat nimenomaan 
hyvät suomalaiset jalkamiehet ja 
-naiset huoletta kuin hevoseton poi- 
ka pyyhältäneet risteyksissä paloi 
punainen tai vihreä. Enemmän kuin 
yksi onnettomuus on sattunut siitä 
syystä. 

Nyt on vielä tilaisuus tämän vuo- 
den puolella opetella hillitsemään 
himojaan. Odottaa kiltisti, kunnes 


tulee jalankulkijan vuoro. Liiken- 
nevalot jakavat hyvin tasapuolisesti 
aikaa autoille ja ihmisille. 
jonossa 


Eihän 


kiilaamistakaan pidetä 


kansalaishyveenä, ei sen paremmin 
elokuvalippujonossa kuin laivaran- 
nassa. Miksi täytyy henkensä kau- 
palla kiilata ajavien autojen väliin 
kadun kulmissa. 

Tammikuun 1. päivänä ensi 
vuonna jysähtää voimaan määräys: 
jalankulkija ei saa ylittää ajorataa 


punaista liikennevaloa vastaan. 
Pidetään huoli, ettei ylitetä. Ei 
kannata liioitellun kiireen takia 


ottaa maksettavakseen sakkoa lii- 
kennerikoksesta. 

Automiehillä on vastassa ensim- 
mäiset jääluistot. Ja pimeä. Liikku- 
van poliisin miehet ovat vuodesta 
toiseen joutuneet antamaan huo- 
mautuksia väärin asennetuista ajo- 


valoista kuin liukunauhalta vain. 
Valoissa on eniten vikaa. Kuitenkin 
on kyse helposti ja halvalla hoidet- 
tavasta asiasta. Nykyaikaisia huol- 
toasemia on kaikkialla. Jokainen 
niistä pystyy asentamaan valot oi- 
kein. Sekin lisää turvallisuutta. 

Liikenne on karmea taistelukent- 
tä, jos siinä huidellaan miten sat- 
tuu. Siinä jopa kuolee, ja kaiken 
lisäksi aivan turhan takia. Jokainen 
turvallisuutta lisäävä teko on ni- 
menomaan tekijän omaksi hyväksi, 
mutta saman tien tulee autetuksi 
lähimmäisiä, suomalaisia liiken- 
teessä. 

Ei enää päin punaista valoa. Ja 
ajetaan kunnon valoilla. 


Turska kuuluu 


joulupöytään 


Voisitteko ajatella joulua ilman li- 
peäkalaa? Tuntuisiko sellainen jou- 
lu mielestänne aidolta? Tuskinpa 
vain. Kyllä lipeäkala epäilemättä 
kuuluu suomalaiseen joulupöytään 
melkein yhtä oleellisena osana kuin 
kinkku tai kalkkuna, lanttulaatikko 
ja riisipuuro. 

Mutta tuskin me sinä nautinnon 
hetkenä, jolloin pippurilla höyste- 
tyn lipeäkalan maku tuntuu suus- 
samme, tulemme ajatelleiksi, miten 
pitkän tien kala on kulkenut ja 
kuinka paljon vaivaa on jouduttu 
uhraamaan, ennenkuin se on saatu 
pöytäämme koristamaan. 

Turskalla, josta lipeäkala valmis- 
tetaan tuhkalipeässä liottamalla, on 
huomattava merkitys Pohjois-At- 
lantin kalastuksessa. Se on sillin 
jälkeen ehkä tärkein kalalaji. 
Turskan levinneisyysalue maailman 
merillä on suuri. Runsaimmin tätä 
kalaa esiintyy Pohjois-Atlantissa ja 
sen —sisämerissä, Jäämeressä ja 
Tyynen Valtameren pohjoisosissa. 
Innokkaimmin turskaa pyydetään 
Lofoottien saarten ympärillä Nor- 
jan rannikolla. Islannin lähivesillä, 
Dogger-matalikolla Pohjanmeressä 
sekä Newfoundlandin vesillä, joita 
etelämaalaiset aikoinaan kutsuivat 


nimellä ”Baccalaos” — kapakalan 


maa. 


Turska, jonka normaalipituus on 
hieman alle metrin, ajelehtii pas- 
siivisesti merivirtain mukana noin 
300 metrin syvyydessä. Kutu ta- 


pahtuu eri paikoissa eri aikoina; 
Itämeressä turska kutee veden 
lämmöstä riippuen huhti—heinä- 


kuun välisenä aikana. Turskan pai- 
no vaihtelee tavallisesti viiden ja 
seitsemän kilon välillä. Kotoisissa 


vesissämme uiskentelevat yksilöt 
ovat painoltaan normaalisti neljän 
kilon suuruusluokkaa. Suurin 


maassamme saatu turska on paina- 
nut 10 kiloa. 


Pyyntitapa vaihtelee kalastuspai- 
kasta ja vuodenajasta riippuen. 
Yleisimmin turskaa pyydetään kui- 
tenkin troolilla tai siimoilla. Var- 
sinkin siimakalastus on vaivalloista 
ja aikaa vievää. Joudutaanhan 
usein satojenkin metrien mittaisten 
siimojen jokaiseen koukkuun pane- 
maan syötti. Nykyisen troolikalas- 
tuksen parhaita puolia on tehok- 
kuus. Uudet materiaalit ovat kevei- 
tä ja niistä kudotut troolit vetävät 
vähemmän vettä perässään. Tästä 
puolestaan on seurauksena, että 


troolaukseen tarvittava konevoima 
on pienempi ja troolaus syvissäkin 
vesissä on mahdollista. 

Saaliin käsittely alkaa heti ran- 
nassa. Kaloista poistetaan päät ja 
niiden vatsat aukaistaan. Suuriko- 
koiset turskat halkaistaan ja osa 
niiden selkärankaa poistetaan. Ka- 
lat ripustetaan kuivumaan puista 
rakennetuille kuivaustelineille, pie- 
nimmät halkaisemattomina ja pa- 
rittain pyrstöstä yhteen sidottuina. 
Turskan maksa on, kuten tunnettua, 
tärkeä kalanmaksaöljyn raaka-ai- 
ne. 

Norja on jo vuosisatoja ollut Eu- 
roopan huomattavin turskan eli 
kapakalan tuottaja. Varsinkin Poh- 
jois-Norja kirkkaine ilmoineen ja 
läntisine tuulineen soveltuu erin- 


omaisesti — turskan — kuivatukseen 
Sieltä tuota ”klippfiskin” nimellä 
tunnettua kalaa toimitetaan eri 


puolille maailmaa. Tekniikan aika- 
kausi on tietenkin painanut oman 
leimansa kapakalan tuotantoonkin. 
Niinpä koneelliset säilöntämenetel- 
mät ovat nykyisin hyvin yleisiä. 
Turskaa valmistetaan koneellisesti 
puristettuna ja pakattuna ja sellai- 
sena sitä on saatavissa jo meidän- 
kin kaupoissamme. 
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Teollisuusyhdyskunnan 


palosuojelu 


Otsake sisältää kaksi palosuojelun 
haaraa, yhdyskunnan ja teollisuu- 
den palosuojelun. Kuinka paljon ne 
eroavat toisistaan riippuu teolli- 
suuslaitoksen koosta ja luonteesta 
verrattuna yhdyskunnan vastaaviin 
arvoihin. Kaikissa tapauksissa ne 
kuitenkin toimivat (yhteistyössä. 
Teollisen toiminnan palveluksessa 
oleva henkilö joutuu toimimaan 
kummankin palosuojeluhaaran vai- 
kutuksen alaisena. 

Voidaksemme määritellä =palo- 
suojelumme tason on tunnettava 
olosuhteet, joissa sitä toteutetaan. 
Sippolan kunta koostuu kolmesta 
tekijästä, Inkeroisten ja Myllykos- 
ken paperiteollisuustaajamat, sekä 
ympäristön laaja maanviljelysalue. 
Kokonaispinta-ala on 555 km. 
Asukkaita on noin 1600 jakautuen 
lähes tasan kolmen alueen kes- 
ken. 

Inkeroinen on vaihteleva koostu- 
mus kerrostaloja, vapaamuotoisia ja 
asemakaavallisia omakotialueita 
sekä asutuksen väliin puristuneita 
maalaistaloja. Tampellan Inkerois- 
ten tehtaat käsittävät paperi- ja 
kartonkitehtaat, höyry- ja vesivoi- 
malaitokset, sahan, puoliselluloosa- 


tehtaan, kartonginjalostuslaitoksia 
sekä = tarpeelliset kunnossapito- 
osastot. 


Kunnan alueella ovat vaikeimmat 
mahdolliset suurpalokohteet vanhat 
asutusalueet, metsät ja maalaistalot. 
Teollisuuden puolella ovat vastaa- 
vasti saha lautatarhoineen, jätepa- 
perivarastot, paperi- ja kartonki- 
koneet, varastot sekä vanhat ra- 
kennukset. 


Lakisääteinen 


palosuojelu 


Palolaki määrää kunnan huolehti- 
maan alueellaan palotoimen hoi- 
dosta. Tehtävän suorittamiseksi tu- 
lee kunnalla olla paloviranomai- 
set. 

Palolautakunta, jonka valtuusto 
valitsee toimikaudekseen, huolehtii 
lain mukaan kunnan Ppalotoimen 
hoidosta. Käytännössä lautakunta 
tekee palosuojelua koskevia esityk- 
siä ja antaa lausuntoja kunnan 
hallitukselle ja -valtuustolle, jotka 
taloudellisella päätäntävallallaan 
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viime kädessä vastaavat 
palosuojelun tasosta. 
Kunnan palopäällikkö on ainoa 
päätoiminen paloviranomainen 
Sippolan kunnassa. Hänen tehtä- 
viinsä kuuluu ensisijaisesti ehkäi- 
sevä palosuojelu, joka alkaa uudis- 
rakennuksien piirustus- ja raken- 
netarkastuksista. Se jatkuu erillis- 
ja —vuosipalotarkastuksina, joissa 
hänellä on apunaan sivutoimisia 


kunnan 


apulaistarkastajia. 
Sammutustoiminnan johtaminen 
edellyttää onnistuakseen kunnan 


palopäälliköltä etukäteisuunnittelua. 
Hälytysjärjestelmät, sammutus-, 
metsäpalo- ja vesihuoltosuunnitel- 
mat on pidettävä ajan tasalla ja 
palokuntien koulutus on ohjelmoi- 
tava siten, että tulipaloissa nämä 
suunnitelmat pystytään myös te- 
hokkaasti toteuttamaan. 

Palokuntatoiminta on kunnas- 
samme hoidettu viiden sopimuspa- 
lokunnan avulla. Kunta luovuttaa 
sammutuskaluston k.o. palokuntien 
käyttöön ja palokunnat sitoutuvat 
erillistä korvausta vastaan ylläpi- 
tämään ja kouluttamaan määrä- 
vahvuisen sammutusyksikön. Sopi- 
muspalokuntia ovat kaikki neljä 
kunnan alueella toimivaa VPK:ta 
sekä yksi kolmesta tehdaspalokun- 
nasta. Kunnan alueella olevista 
kahdeksasta =paloautosta omistaa 
kunta 4. Lisäksi kunnalla on palo- 
päällikön auto. 

Nuohoustoimen hoito on eräs 
tärkeä kunnallinen palosuojelutoi- 
menpide. Inkeroinen on yksi nel- 
jästä nuohouspiiristä. Aluetta hoitaa 
piirinuohooja itsenäisenä ammatin- 
harjoittajana, joka on työn palo- 
teknillisen suoritustavan, nuohous- 
kertojen ja hinnoittelun suhteen 
palolautakunnan valvonnan alai- 
nen. 


Teollisuuspalosuojelu 


Lakisääteinen palosuojelu peittää 
myös teollisuuslaitokset. Teollisuu- 
dessa joudutaan kuitenkin toteutta- 
maan —lakisääteistäkin tiukempaa 
palosuojelua. Syitä on monia, riip- 
puen teollisuuden toiminta-alasta 
kuten laajat hallit, suuret määrät 
palavaa ainetta, sähkö- ja kone- 
vaurioiden vaara, inhimillisen vir- 
hetoiminnan mahdollisuus, henki- 


tehtaitten 


Tampellan Inkeroisten 
tehdaspalokunnan päällikkö Jouko 
Tuominen 


lökunnan suojelutoiminta jne. Suu- 
rimpana vaarana on prosessiteolli- 
suuden häiriöalttius, koska koko 
tuotanto voi pysähtyä vähäisistäkin 
vaurioista. 

Teollisuuden palosuojelun orga- 
nisaatio muotoutuu kokemusperäi- 
sen tarpeen pohjalta, huomioiden 
paikalliset olosuhteet. Teollisuus- 
laitoksen suuruus, suurpaloalttius ja 
yhdyskunnan —palosuojelutaso on 
huomioitava verrattaessa eri teolli- 
suuslaitosten palosuojelun tarvetta. 
Oleellista teollisuuden suojelussa on 
vakuutusyhtiön osuus. Lakisääteistä 
palosuojelua tehostamalla määri- 
tellään vakuutussopimuksessa fta- 
loudellisen palosuojelun raja, joka 
vuosittain tarkistetaan suojelussa 
tapahtuvan kehityksen ja palova- 
hinkokokemusten pohjalta. 

Tärkeintä on estää tulipalojen 
syttyminen. Palosuojeluvalvojien 
erityistehtävänä on ehkäisevä pa- 
losuojelu. Teollisuusalue on jaettu 
kuuteen palosuojelualueeseen, jois- 
sa valvojan tehtävänä on jatkuvasti 
huolehtia — alueensa = suojelutilan- 
teesta. 


Palosuojeluvalvojien apuna ovat 
palotarkastusryhmät, jotka koostu- 
vat prosessi-, kunnossapito-, sähkö- 
ja paloalan asiantuntijoista. Ryhmät 
tarkastavat tehtaat 4 kertaa vuo- 
dessa ja puuttuvat järjestyksessä, 
siisteydessä, tuotanto- ja palosuo- 
jelulaitteissa havaittuihin virheisiin, 
sekä tekevät ehdotuksia alueensa 
paloturvallisuuden tehostamisesta. 

Kun tulipalo syttyy, on se sam- 
mutettava mahdollisimman nopeasti. 
Nopeimmin sen sammuttaa henkilö, 
joka on palopaikalla. Tähän vaadi- 
taan hieman rohkeutta ja taitoa 
käyttää paikalla olevia alkusam- 
muttimia. Ilman koulutusta ei te- 
hokas sammutus onnistu. Koko 
henkilökunnan — käsittävän = alku- 
sammutinkoulutuksen lisäksi on 
työpaikkakohtaisen koulutuksen 


muodossa opastettu käyttöhenkilö- 
kuntaa sammutuksen edullisimman 
suoritustavan ja erityistoimenpitei- 
den suhteen. Näkisin kuitenkin, että 
palosuojelunkin perustiedot tulisi 
antaa jo ammattikoulutuksen yh- 
teydessä, kaikilla tasoilla, tarpeelli- 
sessa muodossa. Palosuojelun asial- 
linen huomioonottaminen on am- 
mattitaitoa. Tulee suhteettoman 
kalliiksi oppia se yhdenkin laimin- 
lyönnin tuomalla kokemuksella. 

Kaluston suhteen eroaa teolli- 
suuspalosuojelu huomattavasti yh- 
teiskunnan vastaavasta toiminnasta. 
Tehtaille sijoitetut kemialliset sam- 
muttimet, palopumput ja -putkistot 
paloposteineen, sekä automaattiset 
sammutuslaitteet muodostavat val- 
taosan kalustosta. Varsinaisesti pa- 
lokunnan käytössä on 2 paloautoa, 
joista toista käytetään pääasiassa 
kaluston huoltokuljetuksissa ja eri- 
koispalovartioinneissa. 

Kalustonhoitaja on € palosuoje- 
lumme ainoa päätoiminen henki- 
16. 

Palokunnan vahvuus on 4 + 26 
henkilöä ja toimintavahvuus 2 sam- 
mutusyksikköä. Kaksi kertaa kuu- 
kaudessa tapahtuvassa koulutuk- 
sessa huomioidaan normaalin palo- 
mieskoulutuksen lisäksi teollisuuden 
rakennus- ja €tuotantoteknilliset 
vaatimukset sammutustoiminnassa. 
Palokunnan tulevaisuuden reservi- 
nä on poikapalokunta. Teollisuu- 
dessa sammutustoiminta on hoidet- 
tava yhteistyönä käyttöhenkilökun- 
nan ja palokunnan kesken. Laittei- 
den — teknillisyys, | sähkölaitteiden 
runsaus ja suuret jännitteet, kemi- 
kaalit, kaasut, korkeat höyrynpai- 
neet yms. seikat vaativat asiantun- 
tijoiden toimenpiteitä ennen kuin 


varsinaiseen sammutukseen edes 
päästään. Käyttöhenkilökunnan 
sammutussuunnitelman tarkoitus 


onkin pienentää prosessiteollisuu- 
dessa sekä palo- että seurausvahin- 
got mahdollisimman pieniksi. On 
huomattava, että suunnitelma ei 
määrittele ainoastaan sammutus- 
toimenpiteitä, vaan myöskin pro- 
sessikoneiden ja ilmastoinnin py- 
säyttämisen, palopumppujen käyn- 
nistyksen, apuvoimien hälyttämisen 
jne. 

Teollisuuspalosuojelun tehtävänä 
on taata turvallisuus mahdollisim- 
man tehokkaasti, mahdollisimman 
pienin rajoituksin ja mahdollisim- 
man taloudellisesti. Hyvin hoidettu 
palosuojelu on ”näkymätöntä”, 
muuhun teollisuustoimintaan oleel- 
lisesti liittyvää, jatkuvaa työtä. Pa- 
losuojelun toteuttaminen edellyttää 
suunnittelua, neuvontaa, koulutusta 
ja valvontaa, sammutustoiminnan 
vaatiessa erikoismiehistönsä. Koko 
toiminta on organisoitua ja keskite- 
tysti johdettua. Tehokas palosuojelu 
tarvitsee omat työntekijänsä, mutta 
palosuojelu ei saa olla vain muuta- 
mien henkilöiden asia. Parhaim- 
millaan palosuojelu on, tehtaalla ja 
kotona, kaikkien yhteinen tehtävä. 
Jokainen uhratkoon omalta koh- 
daltaan hieman aikaa ja ajatusta, 
jolloin saavutetaan tärkein tavoite: 
ESTÄÄ TULIPALON SYTTYMI- 
NEN. 


K äntkimns Tampellassa 


Tampellan Inkeroisten tehtailla järjestettiin työturvallisuuslain edel- 
lyttämä kolmivuosittain järjestettävä kuulotutkimus 5.—8. 11. 68. Tutki- 
muksen suoritti Työterveyslaitokselta teknikko M. Timonen avustaja- 
naan tehtaan terveyssisar Eeva Hirvonen. Kaikki tutkimukseen kutsutut 
melunalaisissa paikoissa työskentelevät 428 henkilöä olivat noudattaneet 
kutsua. Audiometrin avulla mitattiin kuulo kummastakin korvasta erik- 
seen. Tutkimustulokset piirrettiin graafisesti korteille, jotka lähetettiin 
edelleen tutkittaviksi Työterveyslaitokselle. Siellä korvalääkäri tekee 
mahdolliset jatkotoimenpide-ehdotukset. Tutkimus oli kolmas Inkeroisten 
tehtailla suoritettu joukkokuulotutkimus. — Kuvassa teknikko M. Ti- 
monen mittaamassa Tampellan poliklinikalla audiometrillä rot.kon.ajaja 
Pentti Turkian kuuloa. 


Kerrattiin ensiavun taitoja 


Tampellan Inkeroisten tehtailla järjestettiin 7.—11. 10. ensiavun perus- 
ja kertauskurssit, joille osallistui 65 henkilöä. Peruskurssilla perehdytet- 
tiin kurssilaiset yleiseen ensiaputaitoon, haavojen hoitoon, lastoittamiseen, 
potilaan siirtoon sekä tekohengityksen antamiseen. Teorialuentojen li- 
säksi oli myös käytännön harjoituksia. 40 kertauskurssilaista harjoitteli 
aikaisemmin saamiaan oppeja. — Kurssilla toimivat kouluttajina teolli- 
suusterveyssisaret Meeri Himanen ja Tuula Vehviläinen Teollisuusva- 
kuutuksesta. 
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Konepajan ruokalaan sijoitetut parikymmentä taideteosta herättivät vilkasta huomiota ruokatuntiaan viettävien 
työntekijöiden keskuudessa. Vasemmalta seinällä Stig Fredrikssonin *Kesämetsöä”, sitten Tor Arnen Asetelma 
ja Raimo Kanervan 'Ikkunasta näkyy talvi”. Oikealla ylhäällä Juhani Linnovaaran *Elollinen asetelma ja sen 
alapuolella Lauri Ahlgrenin *Punaiset muodot. Etualalla Nina Ternon veistos *Sirkusratsastaja.. 


Maan ensimmäinen työpaikkanäyttely 
Taideteoksia Tampellan konepajassa 


— Tämä ruokasali kaunistui 
kovasti, kun toitte tänne tau- 
luja, tuli muuan Tampellan 
konepajan työntekijä sano- 
maan = Nykytaiteen Museon 
johtajalle Pentti Toivoselle 
Tampellan konepajan ruoka- 
lassa, jossa Tampereen Nyky- 
taiteen Museo avasi ensimmäi- 
sen aloittamaansa sarjaan kuu- 
luvan näyttelyn Taidetta työ- 
paikoilla”. Ja toinen työntekijä 
totesi hieman myöhemmin: — 
Tuntui ihan kuin olisi tullut 
kotiin! 
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Tampellan konepajan ruo- 
kalaan, jossa ruokailee 
500—600 työntekijää jokaise- 
na työpäivänä, oli sijoitettu 
Nykytaiteen Museon kokoel- 
mista 14 maalausta ja neljä 
veistosta, lisäksi oli konttorin 
ala-aulassa kolme maalausta ja 
kaksi veistosta. Tällainen työ- 
paikkanäyttely oli tiettävästi 
maassa laatuaan ensimmäinen. 
Aloitteen teki Nykytaiteen 
Museo ja Tampereen kaupun- 
ginhallitus antoi siihen suostu- 
muksensa. Samoin Tampellan 


johto suhtautui asiaan myön- 
teisesti. Näyttely oli avoinna 
Tampellassa 7:—21. 11. 68 ja 
siirrettiin sen jälkeen Tampel- 
lan levypajan ruokalaan Mes- 
sukylään. Sitten on vuorossa 
muita teollisuus- ym. laitok- 
sia. 


Taidetta ark iympäristöön 


Näyttelyn tarkoituksena oli 
viedä taidetta ihmisten keskel- 
le, heidän työpaikoilleen, arki- 
ympäristöönsä, jotta he saisivat 
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siihen välittömän ja luontevan 
kosketuksen, mahdollisesti 
kiinnostuisivat siitä ja hakeu- 
tuisivat — myöhemmin = oma- 
aloitteisesti — taiteen = pariin. 
Vuonna 1966 Tampereen kau- 
pungin toimesta perustetun 
Nykytaiteen Museon tunnus- 
lauseena on ollut 'Museo ei ole 
taiteen hauta" ja se on toimin- 
nassaan pyrkinyt toimimaan 
sen mukaan. Näyttelyjen pitä- 
minen työpaikoilla tapahtuu 
aluksi kokeilumielessä, jotta 


saataisiin kokemuksia ja vai- 
kutelmia. 


Taiteen vastaanotto 


Useimmat teoksista ovat val- 
mistuneet 1960-luvulla ja va- 
laisevat suomalaisen nykytai- 
teen pyrkimyksiä ja ilmaisuta- 
poja. Tarkoituksena on, että 
valikoimaa myöhemmin vaih- 
detaan. Tähän on hyvät mah- 
dollisuudet, sillä Nykytaiteen 
Museon kokoelmissa on n. 300 
teosta. Näyttelyä varten laa- 


dittiin lyhyt monistettu esittely 
näyttelystä ja sen tarkoituk- 
sesta. 


Näyttely avattiin aamiais- 
tunnilla ja työntekijät tuntui- 
vat suhtautuvan siihen myön- 
teisesti. Ruokailun päätyttyä 
monet tutkivat tarkasti taide- 
teoksia ja niistä syntyi vilkasta 
keskustelua. Monet (tulivat 
kiittämään museonjohtaja Toi- 
vosta ja pitivät tällaisen näyt- 
telyn järjestämistä erinomaise- 
na ajatuksena. 


Nykytaide herättää keskustelua 


s 


Tampereen Nykytaiteen museon 
johtajan, taidemaalari Pentti Toi- 
vosen näyttelyn avajaisissa pitämä 
puhe: 

Nykytaiteen museo on lisännyt 
ohjelmaansa uuden toimintamuodon 
ja ryhtynyt järjestämään Tampe- 
reen teollisuuslaitoksiin taidenäyt- 
telyitä, joiden sarjan aloittaa tämä 
Tampellaan — järjestetty näyttely. 
Taideteokset on valikoitu Nykytai- 
teen museon kokoelmista ja ne 
esittelevät — nykytaiteen = erilaisia 
suuntauksia. 

Nykytaiteen museo, jonka Tam- 
pereen kaupunki perusti joulu- 
kuussa 1964, ei ole museo tämän 
sanan tarkoittamassa perinteisessä 
merkityksessä. Se on suunniteltu 
toimivaksi taiteen keskukseksi, joka 
perehdyttää kävijät nykytaiteeseen 
usein vaihtuvien näyttelyiden 
avulla. Museon kokoelmissa on tällä 
hetkellä n. 240 taideteosta ja tar- 
vittaessa se voi esitellä kaupungin 
muitakin — taidekokoelmia, (joihin 
kuuluu nykyisin lähes 1.500 teosta. 
Museon toimintaan liittyy sellaisia 
esitelmiä, esittelyjä, keskusteluti- 
laisuuksia ja elokuvaesityksiä, jotka 
selvittävät —lähimmin = kulloinkin 
esillä olevien taideteosten syntyä, 
ajatusmaailmaa ja taidehistoriallista 
taustaa. Täten voidaan tuoda tai- 
teen sanoma ja sen kiinteä liitty- 
minen nykypäivän ihmisen elin- 
ympäristöön parhaiten esille. 

Tamperelaiset ovat nopeasti hy- 
väksyneet tämän uuden taidelai- 
toksen ja niinpä museoon on hie- 
man yli kahden ja puolen vuoden 
aikana tutustunut jo yli 90.000 kä- 
vijää. 

Tämän näyttelyn teokset edusta- 
vat lähinnä maamme keski- ja 
nuoren polven taiteilijoiden tuotan- 
toa 1920-luvulta aivan viime vuosiin 
saakka. Nämä taiteilijat edustavat 
ilmaisussaan asteikkoa, joka alkaa 
luonnonaiheiden kuvaamisesta ja 
päättyy ei-kuvaaviin ilmaisumuo- 
toihin. Nämä viimeksimainitut 
saattavat olla joko vapaan ja voi- 
makkaan tunteen pohjalta lähtevän 


ilmaisun sävyttämiä tai sitten an- 
karan rakenteellisen ja älyllisen il- 
maisun pohjalta lähteneitä. 

Taiteessa 1900-luvulla tapahtunut 
moni-ilmeinen muuttuminen on ol- 
lut suorastaan vallankumouksellista 
ja siihen ovat olleet vaikuttamassa 
ne samat syyt, jotka ovat muovan- 
neet maatalous- ja käsityöläisval- 
taisen yhteiskuntamme (teollistu- 
neeksi ja kaupunkilaistuneeksi yh- 
teiskunnaksi. Edistyminen tieteen 
ja tekniikan alueilla on muuttanut 
ajattelutapoja ja suhtautumista 
esim. luontoon. Elinympäristömme 
on ratkaisevasti muuttunut ihmisen 
muovaamaksi. 

Taiteilija on oman aikakautensa 
tuote kuten me muutkin ja siksi 
hän kuvaa tätä muuttunutta maail- 
maa ja toimii sen ajatusten tulkit- 
sijana. Taiteilijan asenne on yksi- 
löllisempi ja kriittisempi kuin ai- 
kaisemmin ja siksi hän on myös 
valinnut ilmaisulleen uudet muo- 
dot, jotka soveltuvat paremmin 
kuin aikaisemmat hänen ajatusten- 
sa tulkeiksi. 

Esimerkiksi valokuvauskone ja 
valokuvaaminen on itse asiassa 


Taidemaalari Pentti Toivonen. 


tehnyt melko tarpeettomaksi yksin- 
omaan silmin nähtävän &ftodelli- 
suuden kuvaamisen taiteessa. Tai- 
teilija haluaa nyt kuvata aikamme 
todellisuutta monipuolisemmin ja 
syvällisemmin ja sen vuoksi hän 
asettaa katsojan kysymysten eteen. 
Nykytaide herättääkin aina kes- 
kustelua ja sen tuotteisiin on suh- 
tauduttava siten, että näihin kysy- 
myksiin on katsojan itsensä löydet- 
tävä myös vastaukset. Tämä tekee 
nykytaiteen mielenkiintoiseksi ja 
omaehtoisella asioihin perehtymi- 
sellä se avautuu uudella tavalla an- 
taen katsojalle löytämisen ilon ja 
tyydytyksen tunteen. 

Meidän on syytä muistaa, että 
taiteessa, niinkuin muussakin kehi- 
tyksessä vallitsee tietty jatkuvuu- 
den laki. Perinne siirtyy sukupol- 
vesta sukupolveen ja rohkeinkin 
kokeilija nojaa aina edellisten su- 
kupolvien saavutuksiin. Taiteessa 
haijastuvat ne uudet aatteet ja tie- 
teen saavutukset, jotka ovat lyöneet 
leimansa ihmisten ajattelutavalle. 
Atomikauden — maailmankuva on 
toinen kuin höyryveturin tai posti- 
vaunujen aikojen. 
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Koivuhake 
NSSC-massaksi 


Insinööri Matti Markkula, Heinola 


Kymmenkunta vuotta sitten 
pidettiin koivua metsiemme 
rikkaruohona. Koivua käytet- 
tiin silloin pääasiallisesti polt- 
topuuna, mutta myöskin jonkin 
verran saha- ja vaneriteollisuu- 
dessa. Puolikemiallisten masso- 
jen valmistus on kuitenkin 
avannut portin lehtipuun käy- 
tölle paperipuuna. Puolike- 
miallisen massan syntyyn ovat 
vaikuttaneet useat seikat. Pak- 
kausteollisuuden kasvava tarve 
ja NSSC-massan erinomainen 
soveltuvuus flutingin valmis- 
tukseen ovat olleet tärkeitä te- 
kijöitä. Korkea saanto sekä jä- 
tepuun käyttömahdollisuus leh- 
tipuun lisäksi tuottavat raaka- 
puun kustannuksissa huomat- 
tavat säästöt. 

Heinolan flutingtehtaan mak- 
simituotanto on 130 000 tonnia 
aallotuskartonkia vuodessa, ja 
tähän käytetään n. 115000 
tonnia NSSC-massaa. (NSSC 
— Neutral-Sulfite-Semi-Che- 


1. Hakesuppilo ja syötin, jonka yh- 
teydessä on takapuskuventtiili es- 


tämässä paineen purkautumisen 
keittimestä hakkeen loppuessa. 
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2. Osa Pandia-keittimen keitinputkistoa. 


= 5 


3. Puskutankeista etualalla olevat ruuvit siirtävät keitetyn hakkeen ala- 


ett] | 


puolella oleviin kuiduttimiin. 


mical) Puolisellun valmistus 
voidaan jakaa keitto-, kuidu- 
tus-, pesu- ja jauhatusvaihei- 
siin. 


Keitto ja kuidutus 


Hihnakuljettimet 
hakkeen = kuorimon 


siirtävät 
siiloista 


keittämölle. Hihnakuljettimen 
päällä keittämön yläkerrassa 
on kolme magneettia, jotka 
erottavat rautaesineet hakkeen 
seasta. Tämän jälkeen hake pu- 
toaa hakesuppiloon. 
Keittämöllä on kolme keitin- 
linjaa, Jokaiseen keitinlinjaan 


kuuluvat hakesuppilo, syötin, 
keitin, purkain, puskutankki ja 
kaksi kuidutinta. Hakesuppi- 
losta syötin, syöttöruuvi, (ku- 
va 1) siirtää hakkeen ulkoil- 
man paineesta paineenalaiseen 
keittimeen. Itse keittimen muo- 
dostaa = neljä. vaakasuorassa, 
päällekkäin olevaa keitinput- 
kea, (kuva 2) joiden sisällä on 
siirtoruuvit. Putken pituus on 
9070 mm, halkaisija 42” ja ti- 
lavuus 23 m3. Paine keittimes- 
sä on 9,2 aty ja lämpötila 180*C. 
Hake viipyy keittimessä 15 
min. Keittimen yläpäästä syö- 
tetään hakkeen sekaan myös 
keittoliuosta, n. 0,8 m3 massa- 
tonnia kohti. 

Kemikalien annostus on 100 
kg Na2SO3 ja 25 kg Na:CO, 
massatonnia kohti. 

Keittimen paine puhaltaa 
keitetyn hakkeen purkaimen 
läpi puskutankkiin (kuva 3). 
Täältä hake johdetaan ruuvin 
välityksellä kahteen Sprout- 
Waldron 36 -kuiduttimeen (ku- 
va 4.) Kuiduttimen käyttö- 
moottorin teho on 370 kW. 
Kuidutuksella tarkoitetaan kei- 
tetyn hakkeen kuituuntumis- 
käsittelyä. Periaatteessa kui- 
dutin toimii siten, että toinen 
teräkiekko on kiinteä ja toinen 
pyörii 992 r/min. Hake syöte- 
tään ruuvisyöttimellä kiinteäs- 
sä teräkiekossa olevan reiän 
läpi kiekkojen väliin, ja kuidu- 
tuksen jälkeen se putoaa va- 
paasti alapuolella olevaan 
kyyppiin. Massan karkeutta 
voidaan säätää pyörivällä terä- 
kiekolla, joka on siirrettävissä 
akselin suunnassa ruuviväli- 
tyksellä. 


Pesu ja jauhatus 


Sellutehtaalla on kaksi pesu- 
linjaa. Kumpikin muodostuu 
kahdesta suotimesta (kuva 5), 
D 3 000 x 4 000 mm, ja yhdes- 
tä puristimesta, tyyppi DKP-2. 
Kuidutuksen jälkeen massa 
pestään — suodin-suodin-puris- 
tin-sarjassa. 

Pesun tarkoituksena on saa- 
da talteen keittokemikalit ja 
keittovaiheessa puusta nestee- 
seen liuennut kuiva-aine. Pe- 
suvettä käytetään 3 m3/tm, ja 
veden lämpötila on 80*C. Keit- 
tämöltä tulevasta kuiva-aine- 
määrästä saadaan talteen n. 
90 %, joka on liuenneena lai- 
halipeässä. Tämän väkevyys 


4. II-keitinlinjan Sprout-Waldron 36”-kuiduttimet. 


A 


5. Yksi neljästä painepesurista. 


6. 3-vuoron pesijä Aulis Henttonen tarkkailemassa pesemön toimintaa 
instrumenttipanelista. 
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on 8—9 % kuiva-ainetta. Saatu 
laihalipeä pumpataan haihdut- 
tamolle.  Pesuhäviö on siis 
10 %. Tästä määrästä on osa 


kemiallisesti sitoutunut mas- 


saan niin, ettei sitä saada pe- 
sussa pois (kuva 6). 


Puristimesta (kuva 7) tullut 
35-prosenttinen massa laimen- 
netaan kiertovedellä 4-pro- 
senttiseksi, jonka jälkeen se 
putoaa pesukyyppiin. 


Jauhatus suoritetaan kahdessa 
vaiheessa viidellä SW 42”-kak- 
sikiekkojauhimella (kuva 8). 
Kaksikiekkojauhimessa on pyö- 
rivä teräkiekko, 500 r/min, si- 
joitettuna kahden kiinteän te- 
räkiekon väliin. Molemmissa 
jauhatusvaiheissa on 2 kpl SW 
42”-jauhimia. Keskimmäistä 
voidaan käyttää sekä ensim- 
mäisessä että toisessa vaiheessa. 
Normaalisti on käytössä vain 
yksi jauhin kummassakin vai- 
heessa. Jauhimien asennettu 
teho on 5 x 750 —3 750 kW. 


Jauhatuksen jälkeen massa 


7. DKP-puristin. 


pumpataan kartonkitehtaan 
puolisellukyyppiin, josta edel- 
leen kartonkikoneelle. 

Yhden massatonnin saami- 
seksi tarvitaan 4,3 pm3 2,2- 
metristä koivupuuta saannon 


8. SW-42” kaksikiekkojauhimen 


rivistöä. 
ollessa 84 %. Sähkövoimanku- 
lutus —sellutehtaalla on 275 
kWh/tm. 


Keittohöyryn kulutus on 0,5 
Gcal/tm — 0,7 t/tm ja veden 


kulutus 11,5 m3/tm. 


KUNTOKILPAILU JATKUU 


RETKEILYHIIHTONA 


joka alkaa osastoille myöhemmin lähetettävissä tiedoituksissa ilmoitettuna päivänä. 
HIIHTOKOHTEET OVAT SEURAAVAT: 


OLKINUORAN talo Niihamajärven rannalla, KUUSELAN talo Kaukajärven eteläpuolella ja 

JÄNISLAHDEN pumppuasema Lielahdessa, SULERVON talo Särkijärven ja Hervantajärven 
välissä olevan Virolainen-nimisen järven länsi- 
päässä. 


HUOM.!! Kilpailuissa otetaan huomioon yksi (1) käynti päivässä ja keskimäärin enintään neljä (4) 
käyntiä viikossa mihin kohteeseen hyvänsä. 

Tampellalaiset (naiset ja miehet) kilpailevat samassa sarjassa. Tampellalaisten perheenjäsenet 
(tässä sarjassa myös Saukkolalaiset) kilpailevat eri sarjassa. 


PALKINNOT: 


Tampellalaisille täyden käyneille erikoispalkinnot. 
Osanottajain lukumäärästä riippuen jaetaan huomattava määrä muita palkintoja. 


EDELLÄOLEVIEN LISÄKSI ARVOTAAN: 


1) neljä edestakaista matkaa Lapin tuntureille ja neljä lentomatkaa ”Tampereen seutu linnun nä- 
kökulmasta”. Arvonta ja palkintojen jako keväällä myöhemmin ilmoitettavassa tilaisuudessa. 
Retkeilyhiihto on lasketuin pistein (suorituksesta 3 pistettä) osasuorituksena tänä syksynä alka- 
neeseen uuteen KUNTOKILPAILUUN, johon kuuluvat tämän lisäksi seuraavat retkeilymuodot: 
harrastuskävely lasketusta suorituksesta 1 piste, Tampereen Taivaltajien järjestämä polku- ja la- 
turetki (vain yksi laturetki huomioidaan). Suorituksesta todisteellinen ilmoitus Huoltokonttoriin 
ä 10 pist. Kuntokilpailun viimeisenä lajina on harrastusuinti, josta suoritus 1 piste. 


TAMPELLAN URHEILULAUTAKUNTA 


Konepajan levy- ja putkityöpajan 


esikäsittelyhalli II nousi harjaan 


Harjannostajaistilaisuudessa — piti 
puheen konepajan käyttöpäällikkö 
DI Tapio Sakari. Työntekijöiden 
puolesta puhui rakennustyömies 
Kauko Tamminen. 


Tavanmukaisen tarjoilun lomas- 
sa viihdytti taiteilija Arvo Ny- 
ström =haitarillaan ja näyttelijä 
Pekka Laiho esiintyi säestäen it- 
seään kitaralla ja kertoen hausko- 
ja juttuja. 

DI Sakari lausui seuraavaa: 

Pitkän tähtäyksen suunnitelmis- 
sa tämän hallin toteuttaminen oli 
otettu huomioon jo 3 vuotta sitten 
valmistuneen varsinaisen esikäsit- 
telyhallin rakentamisen yhteydes- 
sä, jolloin suunnitelma tähtäsi le- 
vyjen ja muotorautojen esikäsitte- 
lyn järjestämiseen päävaiheittain 
eri halleissa suoritettaviksi. 


Konepajan voimakas kehitys on 
ollut — nähtävissä — kantatehtaan 


ohella erikoisesti Messukylän teh- 
tailla. 


Muistettaneen, että edellinen har- 
jannostajaistilaisuus tässä samas- 
sa paikassa pidettiin tämän vuo- 
den alkupuolella raskaan kaksois- 
hallin jatkeosan merkeissä. 

Nämä kaksi nopeasti toisiaan 
seurannutta rakennusvaihetta mer- 
kitsevät peräti 45 % rakennuspin- 
ta-alalisäystä entisiin työtiloihin. 
Varsinaisten verstastilojen pinta- 
ala tällä hetkellä ylittää täällä 
15 500 m? eli 1,5 ha. 


Tehdasrakentamisen eri vaihei- 
den toteuttamisen ajankohdat riip- 
puvat monista tekijöistä. Varsin 
usein syynä on uusi tarve, joka 
kiirehtii ennalta suunnitellun ra- 
kennuslisäyksen toteuttamista. 
Varsin moni tietää sen, että ras- 
kaan jatkehallin toteuttamisen 
ajankohta = kytkeytyy vaativien 


intense v TN 
nn 


Pakkasta ja lunta Tampellanpuistossa Tampereella 


uusien toimitusten, kuten atomi- 
reaktorien ja lämmönvaihtimien 
valmistuksen edellytyksiin. 


Samoin on todettava, että tä- 
mä ”esikäsittelyhalli 2” alunperin 
suunnitellusta käytöstä poiketen 
saa ensikäytökseen eräitä vierai- 
ta toimintoja kuten kartonkiko- 
neisiin liittyviä kokoonpanotehtä- 
viä, raskaiden pakkauslaatikoiden 
valmistusta, röntgenkuvausta, tär- 
keimmät mainitakseni. 


Edellä sanotustakin voidaan ve- 
tää se johtopäätös, että konepajal- 
lamme sekä kantatehtaalla että 
täällä Messukylässä on odotetta- 
vissa uusia rakennuskohteita, joi- 
den ajankohtaa ei kuitenkaan täs- 
sä vaiheessa voida tarkemmin 
määritellä, 


Tehdasrakentaminen tietää uusien 

työtilaisuuksien avautumista itse 
rakennustyön osalta sekä uusia 
pysyviä työpaikkoja rakennuksen 
käyttäjille. 


Mainittakoon, että Messukylän 
tehtaiden kokonaistyöntekijämää- 
rä on kohonnut n. 100 hengellä 
vuoden aikana, joka lisäys luon- 
nollisesti on vaatinut tänä vuonna 
valmistuneet hallit. 


Tässä tilaisuudessa on syytä 
tyydytyksellä todeta se tosiasia, 
että konepajateollisuuttamme vii- 
me aikoina vaivanneesta alityölli- 
syydestä poiketen Tampellan ko- 
nepajalla työllisyys on ollut hyvä. 
Onpa — eräillä toimintasektoreilla 
jouduttu voimakkaasti lisäämään- 
kin tuotantokapasiteettia. 


Tämäkin työnjuhla on näkyvä 
ilmaus konepajamme tähän saakka 
jatkuneesta suotuisasta työllisyys- 
tilanteesta. Meidän kaikkien toivo- 
muksena tietenkin on, että yhteis- 
ten jatkuvien ponnistusten myötä 
tämä kehitys jatkuisi eteenkin päin. 

Eräitä tärkeimpiä tietoja raken- 
nuksesta ja rakentajista: 


Lattiapinta-ala 2950 m? 
Tilavuus 28 300 m3 
Perustuspaaluja käytetty 

2086 jm. 
Seinäelementtejä betonista 

n. 800 m? 
Teräsrungon paino 160 tonnia 
Rakennuksen — konstruktiivinen 


suunnittelu; Oy Consulting, 

Itse rakentamisesta vastaa Tam- 
pellan rakennusosasto; teräsraken- 
teet on valmistanut Konepajan 
Messukylän tehdas. 

Alaurakoitsijoina ovat olleet mu- 
kana: 

Kattorakenteet: 

Finn-Robertson 

Betonielementit, peruspaalut: 


Cellit 
Katon vesieristys: Ikopal 
Ilmastointi ja lämmitys: Koja 


Vesi- ja lämpöjohtotyöt: Huber 

Valaistus: Asea 

Edellä mainittujen lisäksi ovat 
rakentamiseen osallistuneet suu- 
remmin tai pienemmin panoksin 
sekä suunnittelun että toteutuksen 
osalta useat Tampellan muut 
osastot. 
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Tehdaspuu 
alkutaipaleella 


Suunnitelmat Tehdaspuun pe- 
rustamisesta lähtevät vuosien 
takaa. Päätös tehtiin viime 
joulukuussa. Toteuttamista 
suunniteltiin mennyt talvi ja 
kevät, ja se pantiin toimeen 
heinäkuun 1. päivänä. Tästä 
alkoi toiminta, jonka painopis- 
tesuunta on paljolta pitkän 
tähtäyksen tavoitteissa, joten 
tuloksia ei vielä voi kovin run- 
saasti näkyä. 

Tehdaspuusta on julkaistu 
uutisia jo myöskin Tampella 
Tänään -lehdessä. Kuten niistä 
on voitu havaita, osakasyhtiöt 
ovat perustaneet Tehdaspuun 
tiettyä ja määriteltyä tehtävää 
varten ja osallistuvat jatku- 
vasti sen johtamiseen. Pääte- 
täänhän käytännön kannalta 


Kenträorganisaatio 
M- HOITAJA TOIMISTO- ,, 
M-HOITOTEKN, PÄÄLLIKKÖ 


(omien mets. hoito) 


HANKINTA- 
TEKNIKKO 
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tärkeät pääasiat viikoittain joh- 
tokunnassa, jossa myös halli- 


tuksen käsiteltäväksi tulevat 
asiat valmistellaan. 
On tullut tavaksi käyttää 


kirjainyhdistelmiä haluttaessa 


nasevasti kuvata jonkin toi- 
minnan välikappaleita tai 
päämääriä. -Tehdaspuun koh- 


dalla tällaiseksi yhdistelmäksi 
sopisi esim. ORO = organisaa- 
tio, rationalisointi, optimointi. 
Nämä kaikki ovat välikappa- 
leita ja toimenpiteitä, jotka oli- 
vat aikaisemminkin pääasioita 
sekä oman yhtiömme että 
muiden osakasyhtiöiden met- 
säosastoilla. Riittävän tyydyt- 
täviä tuloksia ei kuitenkaan 
voitu saavuttaa niissä puitteis- 
sa. 


YLIMETS. HOITA JA 


Metsäpäällikkö 
Sakari Leskinen 


Oy Tampella Ab, 
Inkeroinen 


Tehdaspuun palveluksessa 
oli lokakuun lopussa vakinaisia 
toimihenkilöitä 731, miehiä 
hakkuissa ja metsäkuljetuksis- 
sa yli 4 500 sekä itsenäisiä ko- 
neyrittäjiä ja heidän alaisiaan 
yli 500. Vuosittaisena tehtävä- 
nä tulee olemaan hankkia noin 
8,5 milj. kuorellista k-m* ja oh- 
jata tämä osakasyhtiöiden teh- 
taille 34:ään eri käyttöpistee- 
seen. 

Organisaatio käy selville 
oheisista piirroksista. Siinä on 
funktionaalisesti toimiva kes- 
kusjohto ja maantieteellisesti 
jakaantuva = linjaorganisaatio, 
jossa keskusjohdon funktiot 
osittain toistuvat. Keskusjoh- 
don osastoja ovat osto-, kulje- 
tus-, kehittämis-, metsänhoito-, 


ahi so apsaa jo 


KENTTÄ JOHTOR, 
Jose 


= 


ALUEMETS. HOIT. 


| AvueJonmoR mä 


2 — 3 


OITAJA 
(HA:n kentäja aal 


KULJETUS 
TEKNIKKO 


PIIRITEKNIKKO 


(työnjohtajat ) 


OSTO- KOR JUU- 
TEKNIKKO TEKNIKKO 


hallinto- ja talousosasto, joiden 
lisäksi keskusjohtoon kuuluvat 
läntisen ja itäisen piirikunnan 
ylimetsänhoitajat. 


Toimeenpantu organisaation 
muoto poikkeaa oleellisesti tä- 
hän asti totutuista, joskin joi- 
denkin metsäosastojen organi- 
saatioissa oli jo tapahtunut 
muutoksia tähän suuntaan. Ai- 
kaisemmin sitä on puhtaana 
noudatettu maissa, joissa toi- 
mintaolosuhteet ovat varsin 
toisenlaiset kuin meillä. Kes- 
keinen asia tuleekin olemaan 
siinä, kuinka tällainen organi- 
saatio käytännössä sopii mei- 
dän oloihimme; pystyykö se 
mahdollisesti muuttamaan olo- 
suhteita tai tarvittaessa itse so- 
peutumaan ja muuttumaan. Jo 
tähän mennessä on tullut il- 
meiseksi, että monien perin- 
teellisten johtamis- ja menet- 
telytapojen muuttaminen on 
välttämätöntä. Tämä € tietää 
laajahkoa suunnittelu- ja kou- 
lutustehtävää, sillä organisaa- 
tion kaiken kokoiset rattaat on 
saatava pyörimään uusien vir- 
tausten mukaisesti. 


Rationalisointi voi kohdistua 
organisaatioon ja optimointi on 
jo sitä. Tässä tarkoitetaan kui- 
tenkin puun korjuun ja kulje- 
tuksen rationalisointia, 
pääasiassa näiden mekanisoin- 
tia ja hankintamenetelmien 
kehittämistä. Tässä mielessä 
Tehdaspuuhun on kiinnitetty 


Keskusjohdon organisaatio. 


HANKINTA - 
ALUEET 


VYLIMETS. H, 


paljon toiveita. Onhan niin, et- 
tä Tehdaspuun perustaminen 
paransi edellytyksiä monilla 
alueilla ratkaisevasti. Tämän 
alan kehitystyö oli jo aikai- 
semmin osakasyhtiöiden met- 
säosastoilla vilkasta ja sen seu- 
rauksena Tehdaspuu sai run- 
saasti henkilökuntaa, jolla oli 
riittävästi sekä perus- että jat- 
kokoulutusta. Jo ensimmäisten 
kuukausien aikana on voitu to- 


TOIM JOHTAJA 


L PPEENRANTA 


Tehdaspuun 
hankinta- 
alueet 


deta, että Tehdaspuu on toi- 
minnassa pystynyt käyttämään 
syntyneitä edellytyksiä varsin 
tyydyttävästi. Entistä kehitty- 
neempien ja taloudellisempien 
hankintamenetelmien käyttö 
on selvästi lisääntynyt. Samoin 
on ilahduttavasti lisääntynyt 
metsäkonekanta. Tässä vai- 
heessa näyttää kaikkein tär- 
keimmältä, että osakasyhtiöt 
ottavat huomioon hankintame- 


SIHTEERISTÖN 
PÄÄLLIKKÖ 


SIHTEERI 


WLIMETS, H, 


K= 


HANKINTA - 
ALUEET 


KEHITT, PÄÄL 


HALU= JA M-Ho 
TAL. PÄÄLL, H 
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netelmissä tapahtuvan kehitty- 
misen ja sopeuttavat puuraaka- 
aineen vastaanottomenetelmät 
ja -laitteet tehtaillaan tähän. 
Tällä olisi puunkorjuun kehit- 
tämisedellytyksiä ratkaisevasti 
parantava vaikutus. 


Optimointi vie ajatukset tie- 
tokoneeseen, mikä sinänsä ei 
ole aina välttämätöntä, varsin- 
kaan ennakko-optimoinnin 
osalta. Tämähän on oikeastaan 
ns. kuljetusvaihtojen suoritta- 
mista etukäteen. On luonnol- 
lista, ettei vielä ole ollut ai- 
neistoja tarkkojen ennakko- 
optimointien tekemiseen. Las- 
kelmia korjailtaessa on samalla 
osoittautunut, ettei ennakko- 
optimointi voi olla jäykkä han- 
kintaeriin ja -alueisiin nähden. 
Tämä johtuu jo siitä yksinker- 
taisesta syystä, että toiminnan 
voimakkuudessa ja tulokselli- 
suudessa tapahtuu pakollisia 
vuosittaisia vaihteluita. 


Suuren organisaation perus- 
tamiseen ja käyntiinpanoon 
liittyy jopa ”juhlan tuntua”. 
Toiminta viilentää ja tuo eteen 
arjen ja asiat. Tulosten esitte- 
lyyn ja arviointeihin päästään 
Tehdaspuun — kohdalla (tuon- 
nempana. Vuodenvaihteen jäl- 
keen, jolloin osakasyhtiöiden 
metsäteollisuus — siirtyy yhä 
enemmän ja enemmän Tehdas- 
puun ostaman ja hankkiman 
puun varaan, sen välitön vai- 
kutus puuraaka-aineen riittä- 
vyys- ja laatutekijöihin on jat- 
kuvaa. Vähitellen asia asialta 
tulevat esille mahdollisuudet 
vaikuttaa metsä- ja markkina- 
poliittisiin kysymyksiin sekä 
kehittää ja muuttaa menette- 
lytapoja. Varsinaisen tulosvas- 
tuun aika on korostetusti esillä 
silloin, kun lasketaan toimin- 
nan varsinaisen objektin, puu- 
raaka-aineen, tehdashintoja 
joltakin toimintakaudelta. Täs- 
sä onnistuminen on päätavoi- 
te. 


Yhteistoimintamuotoja, joilla 
on sama päämäärä, mihin Teh- 
daspuun perustamisella pyri- 
tään, on syntynyt uusia ja niitä 
saattaa tulla vieläkin lisää. Lä- 
hivuodet osoittanevat, millai- 
nen muoto on päämäärän saa- 
vuttamisen kannalta sopivin. 
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Sadas rotapuomi 


Tampellan Konepajalta 


TAMPELLAN KONEPAJALTA toimitettiin viime vuoden alussa 
konepajan paineilmakoneosastolla suunnitellun ja kehitetyn 
uudenlaisen tunnelinporauslaitteen RP-625 ensimmäinen yksikkö 
markkinoille. Marraskuun puolivälissä olivat vuorossa rotapuo- 
mit numerot 99 ja 100, jotka oli tilannut helsinkiläinen urakointi- 
liike Elovuori & Kumpp. 

TAMPELLAN ROTAPUOMI on sangen lyhyessä ajassa ”lyö- 
nyt itsensä läpi” alalla, jossa kansainvälinen kamppailu markki- 
noista on kova. Tampellan rotapuomin myyntimenestystä lisää 
vielä se, että rotapuomi on alan suurimman kansainvälisen kai- 
vosalan julkaisun ”World Mining”-lehden järjestämässä kilpai- 
lussa voittanut sarjansa ja saanut siten haltuunsa tavoitellun 
”Blue Ribbon”-palkinnon eli ns. ”Sinisen nauhan”. Sama pal- 
kinto myönnettiin Tampellan tuotteelle kaksi vuotta aikaisemmin 
ns. Tampella-menetelmän ansiosta — niinikään Tampellan kone- 
pajan paineilmakoneosastolla kehitetty menetelmä kallionlouhin- 
nassa. 

TAMPELLAN ROTAPUOMEJA on myyty yli 40 kpl Kanadaan 
sekä lisäksi useihin Pohjois-, Keski- ja Etelä-Euroopan maihin. 
Ensi vuoden kahden ensimmäisen kuukauden aikana toimitetaan 
jo tilattuja rotapuomeja yli 30 kpl. 


Vuoden 1969 alusta voimaan 
tuleva uusittu alkoholilainsää- 
däntö laajentaa alkoholin vä- 
hittäismyyntiin ja anniskeluun 
oikeutettujen piiriä. Mainitus- 
ta ajankohdasta lähtien liik- 
keenharjoittajat voivat saada 
väkijuomayhtiöltä luvan har- 
joittaa keskioluen vähittäis- 
myyntiä tai anniskelua. Eri yh- 
teyksissä on virinnyt keskuste- 
luja siitä, onko keskiolut työ- 
sopimuslaissa tarkoitettu juo- 
vutusjuoma. 


Asiaa on käsitelty keskuste- 
luissa, joihin ovat osallistu- 


Fi olutta työpaikalle! 


neet Suomen (Työnantajain 
Keskusliitto sekä Suomen Am- 
mattiyhdistysten Keskusliitto, 
Suomen Ammattijärjestö, Toi- 
mihenkilö- ja Virkamiesjärjes- 
töjen Keskusliitto ja Suomen 
Teknisten Toimihenkilöjärjes- 
töjen Keskusliitto. Näiden kes- 
kustelujen tuloksena todetaan, 
että keskiolut on työsopimus- 
lain 31 8:n 1. momentin 6. koh- 
dassa tarkoitettu juovutusjuo- 
ma. Näinollen sen tuominen 
työpaikalle tai nauttiminen 
siellä on työsopimuslain vastai- 
nen teko, joka voi johtaa lais- 
sa mainittuihin seuraamuksiin. 


Paljonko olutta 


maailma joi vuonna 1966. Tiedot 
perustuvat joidenkin maiden koh- 
dalta arviolukuihin. Alkon tiedo- 
tusosasto muuten mainitsi, että 
Suomesta on olemassa kaikkein 
tarkimmat luvut sekä miedoista että 
väkevistä koko maailmassa. 

Suomi on puhtaissa litramäärissä 
oluenjuojamaista järjestyksessä 21., 
Ruotsi 18. Länsi-Saksa johtaa 7610 
miljoonalla litrallaan, Englanti on 
toisena lähes 5000 miljoonalla lit- 
ralla. Seuraavina ovat Ranska, 
Neuvostoliitto ja Tshekkoslovakia. 
Henkeä kohti vuodessa sekä Länsi- 
Saksa että Tshekkoslovakia kulut- 
tavat lähes 140 litraa, Belgia on 
myös vahva olutmaa, noin 133 litraa 
henkeä kohti, samoin Tanska 118 
litraa. Englanti jää jo alle sadan 
litran: 92 litraa, ja viinimaa Ranska 
kuluttaa vain 42 litraa henkeä koh- 
ti. 

(Luvut perustuvat Brauwelt-leh- 
den keräämiin tuotantolukuihin). 


Oluella on niin 
pitkä historia 
ettei sitä kukaan 
tunne 


Kansakoulujen oppikirjoissa ja 
ylemmälläkin asteella olemme näh- 
neet kuvia faaraoiden Egyptin 
ajasta. Näissä kuvissa ramsekset 
tekevät kaikkea muuta kuin juovat 
olutta. Mutta sitäkin he varsin 
runsaasti tekivät — Mika Waltari 
on puhunut todellisuuspohjaista 
kieltä Sinuhessaan. Eipä silti, hänen 
historiallisten romaaniensa asia-ai- 
neisto on aina ollut hyvin tutkit- 
tu. 

Tiedetään, että olut on antiikissa 
ollut lähinnä kansanjuoma, sotilai- 
den, merimiesten ja maanviljelijöi- 
den suosima. Jos perheen pää täl- 
löin sanoi menevänsä ottamaan 
pari olutta, saattoi vaimo olla to- 
della huolestunut: olutruukut olivat 
yleensä melko mittavia. 

Näinkin voidaan asiaa kuvailla: 
kelpo fellah pani murskattuja jyviä 
ruukkuun, vettä päälle ja unohti 
ruukun aurinkoon joksikin aikaa. 
Kun hän palasi, aine poreili lupaa- 
vasti. Niistä ajoista on päästy vuo- 
teen 1968, jolloin olutta tuotetaan 
maailmassa noin 60000 miljoonaa 
litraa vuodessa. Tarkkaa lukua ei- 
vät voi sanoa enempää valmistajat 
kuin nauttijatkaan. 

Egyptiläiset, babylonialaiset ja 
kreikkalaiset saattoivat ensimmäi- 
sinä löytää oluen valmistustaidon. 


Esimerkiksi Homeros oli varsin in- 
nokas ja tasapuolinen sekä oluen 
että viinin jumalan palvoja. Lähi- 
idästä olut levisi nopeasti meren- 
kulkijoitten mukana muualle Eu- 
rooppaan, mm. Galliaan. On luul- 
tavaa, että Kiinassa tunnettiin olut 
tässä vaiheessa jo omasta takaa. 

Gallien lukuisten jumalien jou- 
kossa hoiti oluen hallintaa ceres, 
joka varsinaiselta ammatiltaan oli 
maanviljelyksen jumala. 

Viikinkien simoja pidetään 
eräänlaisena olutvalmisteena, jos 
kohta niissä oli hunajaa ja muita 
oluelle harvinaisia aineita. Kanta- 
germaanit olivat jo tässä vaiheessa 
täydessä oluenpanon touhussa ei- 
vätkä germaanit ole sittemmin 
harrastuksestaan luopuneetkaan. 

Oluen innokkaimpina ylistäjinä 
tunnetaan sumerilaiset (mesopota- 
mialaiset), joiden keskuudessa pa- 
nimomestarit = nauttivat = erityisen 
suurta arvovaltaa. Eipä silti, kyllä 
huippuluokan panimomestari Suo- 
messakin on verotusasteikossa 
useimmiten kunnanlääkärin luok- 
kaa. 

Sumerilaiset tunsivat kuutisen- 
toista erilaista olutlaatua. Suomessa 
niitä on hieman enemmän. 


(Kymppi) 


18 000 keskioluen 
myyntilupaa jätettiin 
— 15 000 myönnettiin 


Kaikkiaan 15770 keskioluen vä- 
hittäismyyntihakemusta ja 2079 
anniskeluhakemusta on koko maas- 
sa jätetty lokakuun (puoliväliin 
mennessä, kerrotaan Alkosta. Ha- 
kemusten lukumääriä koskevat tie- 
dot on kerätty yhtiön 73:sta paikal- 
lisosastosta, joihin ne on jätetty. 
Pääosa hakemuksista on tullut Al- 
kon toivomassa ajassa syyskuun 
loppuun mennessä. 

Tähän mennessä saaduista 514 
kunnan päätöksestä keskioluen vä- 
hittäismyyntilupien ja anniskelulu- 
pien myöntämisestä kunnan alueel- 
la toimiville yrityksille on kahdek- 
san kunnan päätös ollut kielteinen 
sekä vähittäismyyntiin että annis- 
keluun, 35 kuntaa on evännyt an- 
niskelun yleissuostumuksen ja 15 
kuntaa on jättänyt anniskelua kos- 
kevan päätöksen toistaiseksi teke- 
mättä. 

Keskioluen tulon kuntansa alu- 
eelle ovat kokonaan kieltäneet Eu- 
rajoki, Geta, Kaustinen, Luoto, Re- 
vonlahti, Uudenkaarlepyyn mlk, 
Vesilahti ja Ähtävä. 

— Vähittäismyyntilupahakemus- 
ten ja anniskelulupahakemus- 
ten määrä on jonkin verran 
ennakko-odotuksia suurempi. Näin 
on varsinkin vähittäismyyntihake- 
musten kohtalla. 

— Näiden lukujen perusteella ei 
kuitenkaan vielä voida ennustaa it- 
se lupien määrää. 
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Aloiemiechä "T A MPELLA 


muistettiin 
Inkeroisissa 


Työturvallisuuspäivien aikana 
järjestettiin yhtiön Inkeroisten teh- 
tailla aloitemiesten työturvallisuus- 
ilta, jonka yhteydessä jaettiin 
kunniakirjat vuosina 1966 ja 1967 
sekä kuluvan vuoden syyskuun 
loppuun mennessä palkitun aloit- 
teen tehneille tampellalaisille. En- 
nen kunniakirjojen jakoa esitelmöi 
DI J. Mäkelä aloitetoiminnasta työ- 
turvallisuustyössä. Esitystä seuran- 
neen keskustelun aikana korostet- 
tiin mm. seuraavia seikkoja: 

— — suullisen aloitteen tekemisen 
helpottamista olisi harkittava 

— hylkäävä päätös on perustelta- 
va 

— — työturvallisuuslaki — edellyttää 
aloitteellisuutta työturvallisuus- 
asioissa ilman palkkion toivoakin 
— aloitepalkkioitten alarajaa tulisi 
tarkistaa 

— aloitteiden teko edellyttää roh- 
keutta ja itsenäistä oivallus- ja 
harkintakykyä. 

Kunniakirjojen jaon suoritti DE 
Bertel A. Engblom sos.pääll. E. 
Sjöströmin avustamana. Kunnia- 
kirjan saivat seuraavat henkilöt: 


Palkitut aloitteentekijät 
v. 1966 


Värimies Urho Rytkölä AP-kone- 
sali, Nippumies Kaino Aalto PS- 
tehdas, voitelija Raino Vuori AP- 
konesali, kon.hoitaja Vilho Riivari 
KT 1, sihtimies Reino Kahri AP- 
hiomo, trukinkulj. Oiva Leinonen 
KT I, kon.hoitaja Jorma Pellinen (3 
palk.al.) KT II, kon.hoitaja Reino 
Peltola KT II, voitelija Kauko Mik- 
kola AP-konesali, massaos.hoitaja 
Toivo Luukkonen Massaosasto, tru- 
kinkulj. Aamos Pakkanen Massa- 
osasto, traktorinkulj. Olavi Wante 
ei enää työssä, autonkulj. Väinö 
Laakso (2 palk.al.) Kuljetus, rullaa- 
ja Pauli Vanhanen KT 1, silinteri- 
mies Mauno Pässilä KT II, asentaja 
Veijo Halme Mittarikorjaamo, 
asentaja Tauno Mänttäri Mittari- 
korjaamo, kon.hoitaja Eero Lepistö 
AP-konesali ja trukinkulj. Kari 
Hänninen AP-konesali. 


Palkitut aloitteentekijät 
v. 1967 


Etumies Antero Hakkarainen Tam- 
box, sukeltaja Armas Nieminen (2 
palk.al.) Rak.os., laitosmies Vilho 
Torniainen KT II, pit.leik.apum. 
Jorma Nikunen (3 palk.l.) KT II, 
nost.kuljettaja Henry Valjakka AP- 
varasto, peltiseppä Esko Hemminki 
AP-korjauspaja, kon.hoitaja Jorma 
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Tästä sanasta uusia sanoja! 


Kilpailu lukijoillemme! 


Mukavaa ajankulua joulunpyhien ratoksi! 


Kuka keksii eniten 


perusmuotoisia teonsanoja (verbejä) 
perusmuotoisia nimisanoja (substantiiveja) 
seikkasanoja (adverbeja) 


Esimerkki teonsanoista: pelata 
Esimerkki nimisanoista: mela 
Esimerkki seikkasanoista: alle 


Erisnimet (proprit) — esim. Lea — eivät kelpaa. 


— ra — 


Vastaukset pyydetään lähettämään lehtemme toimitukselle niin, 
että ne pannaan postin kuljetettavaksi viimeistään tammikuun 7. 
päivänä. Kuoren vasempaan alalaitaan näin: 


”SANAKILPA” 


Tulkintakysymyksissä ratkaisee asian Nykysuomen sanakirja. 
Samanpisteisissä vastauksissa ratkaisee arpa. 


Palkinnot: 
1. palkinto: 
mukaan 


2. palkinto: 
mukaan 


35 markalla 
mukaan 


3. palkinto: 


100 markalla pellavatuotteita voittajan valinnan 
50 markalla pellavatuotteita voittajan valinnan 


pellavatuotteita voittajan valinnan 


Käyttäkää erikoismerkkejä! 


Tämän kehoituksen näkee esim. monien kuvalehtien palkintoteh- 


tävien kilpailuehtojen yhteydessä. 


Miksi nimenomaan erikoismerkkejä? 

Monet paljon kirjeitä ja kortteja vastaanottavat toimitukset 
ja laitokset myyvät käytetyt postimerkit määräaikoina. Erikois- 
merkit nousevat tällaisissa kaupoissa hinnaltaan korkeammiksi 


kuin tavalliset merkit. 


Kun merkkien myynnistä koituvat varat yleensä käytetään 


hyväntekeväisyyden moninaiseen 


edistämiseen, saadaan näin 


enemmän rahaa tähän tarkoitukseen. 


Pellinen KT II, kon.hoitaja Reino 
Peltola KT II, työnjohtaja Jorma 
Pöysä Tambox, etumies Valtteri 
Korjus AP-hiomo, trukinkulj. Antti 
Naukkarinen KT I, sihtimies Veik- 
ko Metsälä KT II massaos., jagen- 
berg ajom. Martti Mattila KT II, 
moottoriven.kulj. Urpo Ahola Saha, 
kehyssahaaja Pertti Korjus 42 
palk.al.) Saha, kon.hoitaja Eino Ta- 
kala KT II, viilaaja Pauli Lajunen 
AP-korjauspaja, reservimies Oiva 
Harju KT II, sihtimies Heikki Pur- 
tilo AP-hiomo, laaduntarkk. Pentti 
Villikka KT II, teroittaja Reino 
Torniainen (2. palk.al) Saha, mas- 


samies Ismo Eronen KT II, massa- 
mies Sulo Niiranen KT II ja ke- 
hysvalmistaja Aake Hohti Kehys- 
valmistamo. 


Palkitut aloitteentekijät 
v. 1968 


Hioja Otto Tiitinen AP-hiomo, si- 
linterimies Jorma Turkia AP-kone- 
sali, autonasentaja Jaakko Sihvola 
Kuljetusosasto, viilaaja Ernst Jo- 
hansson AP-korjauspaja, värimies 
Martti Kepponen KT II, kirvesmies 
Pertti Vainio KT I ja työnjohtaja 
Pentti Ropponen Tambox/up. 


Konepajan tuotteiden 
markkinointi 


Konepajan myyntiosaston uudelleenjärjestelyn johdosta markki- 
noinnin johto on 1. 12. 1968 alkaen uudelleen keskitetty Tampe- 
reelle, jonne tuotteita koskevat kyselyt ja kirjeenvaihto pyyde- 
tään osoittamaan allamainituin poikkeuksin. 

Myyntipäällikkö, diplins. Arvo Karhola toimii Tampereella, 
jossa myyntikonttori hänen alaisenaan ensisijaisesti käsittelee 
sekä koti- että ulkomaista markkinointia puunjalostusteollisuu- 
delle. 

Konepajan Helsingin konttori toimii markkinoinnin apueli- 
menä, joka erinäisten yleisten tehtävien lisäksi keskittyy höyry- 
kattiloiden, turpiinien ja kemiallisten prosessien laitteiden mark- 
kinointiin seuraavan työnjaon mukaisesti: 


Voimalaitoslaitteet 
Kemian teollisuuden laitteet 


dipl.ins. Timo Airas 
dipl.ins. K-H Kurt6n 


Tampereella olevien tuoteosastojen toiminta jatkuu entisellään. 


Tässä Tampellan Pallon A-juniorijoukkueen pelaajat: eturivissä vasem- 
malta Vesa Rantanen, Urpo Lähteenmäki, Kari Lahtinen, Asko Tiihonen 
ja Pekka Hämäläinen. Takarivissä vasemmalta Reijo Jokinen, Markku 
Lahtinen, Arto Rauhala, Reino Nieminen, Erkki Toivola, Jorma Nieminen, 
Jorma Stenbäck, Matti Anttila ja Jorma Myllynen. 


Tampellan Pallon kesä 1968 


Viime kesä oli Tampellan ja Antti Kiviniemi sekä huoltajina 
Pallon tähän asti urheilullisesti Yrjö Orjala ja Yrjö Vuorio. Ikä- 
menestyksellisin. Oli tietysti vasta- — miehet pelasivat sarjassa, jossa oli 
mäkeäkin — mutta se oli opiksi. 10 joukkuetta. Sijansa oli 6. Jouk- 
Ahkerasti käytiin harjoituksissa, kuetta hoiteli Yrjö Anttila. 


joita valmentajat johtivat innok- 
kaasti ja uhrautuvasti. 


SPL:n Tampereen piirin sarjoissa 
mainitaan ensiksi edustusjoukku- 
eemme, joka pääsi loppuotteluun 
Valkeakosken Hakan kanssa hävi- 
ten 2—1. Maakuntasarjassa päästiin 
toiseksi. 


Sekä 2- että 3-joukkue nousivat 
kumpikin sarjassaan yhden luokan 
ylöspäin. Näiden joukkueiden val- 
mentajina olivat Raimo Nikkanen 


A-nuoret saivat sarjassaan niin- 
ikään 6. sijan. Syksy meni hyvin, 
mutta keväällinen kunto vei silloi- 
set ottelut tappiollisiksi. Reijo Jo- 
kinen huolsi joukkuetta. 

B-juniorit pääsivät sarjassaan 4. 
tilalle Juhani Heikkilän valmenta- 
mina. D-juniorit voittivat sarjansa 
nyt kuten aikaisemminkin maali- 
eron ollessa 34—9. Pekka Hämäläi- 
nen ja Lauri Mattsson pitivät po- 
jista huolta — niin myös nappula- 
liigassa. 


Inkeroinen voitti 
Tampellan 


keilamestaruuden 


Tampellan keilamestaruskilpailut 
joukkuekilpailussa järjestettiin 
Heinolassa. Kilpailu oli järjestyk- 
sessä kahdeksas ja Inkeroinen on 
aikaisemmin selvinnyt vain kerran 
voittajaksi. 

9-miehisin joukkuein heitettiin 
kuusi sarjaa. Inkeroisten yhteistu- 
lokseksi tuli 8871 ja toiseksi si- 
joittui Tampere tuloksella 8772 ja 
kolmanneksi jäi Heinola 8681 pis- 
teellä. 

Inkeroisten voiton arvoa lisää se, 
että kilpailu käytiin vierailla ra- 
doilla. Kilpailun kolme parasta 
henkilökohtaista tulosta olivat: 

1) V-M. Ruotjoki 1144, 2) P. 
Ruuskanen 1070 ja 3) Y. Koivisto 
1 061. 

Kaksi ensin mainittua olivat In- 
keroisten joukkueesta. 

Seuraavassa henkilökohtaisia tu- 
loksia joukkueittain: 

Inkeroinen 

V-M. Ruotjoki 1144, P, Ruuska- 
nen 1070, P. Ropponen 988, E. 
Kling 985, E. Santapakka 979. 

Tampere 

M. Nieminen 1036, V. Viitanen 
987, M. Kotoharju 983, M. Kauppila 
981, Kammiovirta 975. 

Heinola 

Y. Koivisto 1061, A. Palo 998, V. 
Järvinen 972, M. Kalho 966, E. 
Wallden 955. 


Keila kaatuu... 


Tampellan »keilailukilpailut = oli- 
vat 26. 10. 1968 Heinolassa, Jouk- 
kuekilpailussa 9-miehisin jouk- 
kuein kuuden sarjan kilpailuna ta- 
soituksin oli Inkeroinen paras. 

Joukkuetulokset: 

1) Inkeroinen 8601 + 270 — 8871 

2) Tampere 8332 + 240 — 8772 

3) Heinola 8441 + 240 = 8681 

Henkilökohtaiset tulokset: 

1) V-M Ruotjoki, Inkeroinen 
1114 + 30 = 1144, 2) P, Ruuska- 
nen, Inkeroinen 1030 + 30 = 1070, 
3) Y. Koivisto, Heinola 1061 = 1061, 
4) M. Nieminen, Tampere 1036 — 
1036, 5) A. Palo, Heinola 998 = 998, 
6) E. Ropponen, Inkeroinen 958 + 
30 = 988. 
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ONNITTELEMME 


70 v. 27.1. 
Kalle Manninen 
Tampellaan 9.1. 
-40, eläkkeelle 
24. 11. -60. 


60". D. 1. 

H'oja 

Toivo Vettervik 
Tampellaan 

19. 3. -46. 


6) v. 15.2. 
Karusell'sorvaaja 
Tauno Ranta 
Tampellaan 

29. 11. -46. 


60 v. 20. 2. 1969 
Puuvaraston 
hoitaja, 
metsäteknikko 
Olavi Valkama, 
Heinola 

Yhtiön palveluk- 
seen 15. 9. 1937. 
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70 v. 11.1.69 
Eläeläinen 
Viktor Miettinen 
Inkeroinen 
Eläkkeelle 
1.1.1964 


ai 
69 v. 31.1. 
Os'o-os. hoitaja 
Ossi Hurme 
Lapinniemelle 
24. 4. 1925 


0 v. 9.2. 
Talonmies 
Viljo Rantanen 
Tampellaan 
13.3. -50. 


50 v. 19. 1. 1969 
Isännöitsijä, 
dipl.-insinööri 
Heikki Klemetti, 
Heinola 

Yhtiön palveluk- 
seen 1. 11. 1951. 


70 v. 20.1. 
Johan Nieminen 
Tampellaan 3. 6. 


-36, eläkkeelle 


20. 7. -64. 


60 v. 26.2. 
Lämmittäjä 
Aarne Jokinen 
Tampellaan 
29. 8. -49 


60 v. 3.11.68 
Metsäteknikko 
Tauno Savola 
Metsäosasto 
Tampellaan 
1. 7. 1944 


50 v. 25.1.69 
Lehtiöntekijä 
Vieno Niinimäki 
Inkeroinen 
Tampellaan 

24. 10. 1956 


60 v. 16.1. 
Nosturinkulj. 
Hilma Järvinen 
Tampellaan 

26. 11. -36. 


60 v. 26.1. 
Apumies 

Tarmo Kainulai- 
nen Tampellaan 
23. 8. -56. 


60 v. 26.1. 
Viilaaja 
Gunnar Simola 
Tampellaan 

30. 9. -57. 


500 v. Met, 
Hitsaaja 
Reino Palmu 
Tampellaan 
16. 11. -44. 


60 v. 24.1. 
Työnjohtaja 
Aaro Lehvonen 
Tampellaan 

17. 5. -54. 


60 v. 6.1.69 
Putkiasentaja 
Gunnar Liesto 
Inkeroinen 
Tampellaan 
13. 9. 1938 


60 v. 24.1. 
Nosturinkulj. 
Sulo Tella 
Tampellaan 
24. 5. -51. 


50. v. 8.1. 
Apumies 
Tyko Sinisalo 
Tampellaan 
16. 10. -61. 


85 v. 21.1. eläkeläinen Maria Aho- 
nen. Tampellaan 5.3.-07, siirtynyt 
eläkkeelle 1.7. -49. 

60 v. 26.2. viilaaja Eino Ukkonen. 
Tampellaan 21. 8. -40. 

80 v. 9.2. eläkeläinen Hilda Gus- 
tafsson. Tampellaan 16. 1. -03, siirty- 
nyt eläkkeelle 15. 6. -53. 

80 v. 23.1. eläkeläinen Maria Hel- 
minen. Tampellaan 27.8. -24, siir- 
tynyt eläkkeelle 1. 7. -54. 

80 v. 25.1. eläkeläinen Immanuel 
Kallio. Tampellaan 9. 5. -05, siirty- 
nyt eläkkeelle 31. 12. -58. 

75 vuotta 7.2. Nestor Kankaansyrjä. 


Tampellaan 12.8.-35, eläkkeelle 
7.8. -59. 
70 vuotta 21.2. Hilma Santanen. 
Tampellaan 13.1.-41, eläkkeelle 
3.2. -64. 


70 vuotta 22.2. Otto Sarin. Tam- 
pellaan 8.2. -44, eläkkeelle 31. 7. -64. 
70 v. 19.1. eläkeläinen Heikki Hil- 
den. Tampellaan vuonna -18, siirty- 
nyt eläkkeelle 15. 11. -64. 

65 v. 25.1. eläkeläinen Aili Hyvö- 
nen. Tampellaan 15. 10.17, siirtynyt 
eläkkeelle 31.12. -66. 


65 v. 18.2. eläkeläinen Rauha Ja- 
kobsson. Tampellaan 12. 12.-16, siir- 
tynyt eläkkeelle 15.5. -61. 

60 v. 17.2. varastomies Väinö Lin- 
deman. Tampellaan 18. 11. -46. 

60 v. 27.2. kiilloittaja Aati Häkki- 
nen. Tampellaan 20. 3. -41. 


60 v. 11.2. käämikoneen käyttäjä 
Anna-Liisa Videman. Pellavateh- 
taalle 12.1.1924. Lapinniemelle 
20. 4. 1938. 


60 v. 26.1. kalanterikoneen käyttä- 
jä Aarne Toivonen. Lapinniemelle 
1.10. 1928. 

60 v. 20. 1. käämien puhdistaja Hel- 
ka Luoma. Lapinniemelle 15. 2. 1937. 
60 v. 28. 1. rakennusmies Kalle Paa- 
sikivi. Tampellaan 2.1. -45. 

50 v. 2.1. hioja Olavi Salokatve. 
Tampellaan 3. 6. 48. 


50 v. 30.1. levyseppä Aarne Hakola. 
Tampellaan 27. 5. -48. 


50 v. 11.2. kehrääjä Anni Lindell. 
Tampellaan 22. 3. -56. 


50 v. 16.2. suunnittelija Onni Her- 
vanta. Tampellaan 16.3. -60. 


VAINAJIA 
040000 Eläkeläinen Juho 
Vihtori Koivisto 
kuoli 24.10. Hän 
oli syntynyt 21.3. 
1896, tullut Tam- 
pellaan 17.8.-37, 
— siirtynyt eläk- 
keelle 11. 8. -62. 


Eläkeläinen Johannes Kuortti kuoli 
3. 9. Hän oli syntynyt 25. 4. 1900, tul- 
lut Tampellaan 18.2. -46, siirtynyt 
eläkkeelle 1.6. -65. 

Eläkeläinen Emma Lydia Lasten- 
mäki kuoli 4.11. Hän oli syntynyt 
3.1.1886, tullut Tampellaan 30.5. 
-11, siirtynyt eläkkeelle 1.2. -49. 
Korjausmies Taisto Urho Uljas Ta- 
bell kuoli 2.10. Hän oli syntynyt 
30.1. -18, tullut Tampellaan 1. 8. -46. 
Kierteittäjä Raimo Ensio Järvinen 
kuoli 16.9. Hän oli syntynyt 26.3. 
-41, tullut Tampellaan 4. 6. -56. 
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KIITÄMME 


Sydämelliset kiitokseni työnjoh- 
tajilleni, työtovereilleni ja kaikille 
niille, jotka muistivat minua täyt- 
täessäni vuosia. 

Paavo Rauhasalo 


Parhaat kiitokseni kaikille, jotka 
ovat muistaneet minua pitkän sai- 
rauteni aikana. 

Rikhard Lahtinen 


Kiitos työtovereilleni ja Tampel- 
lan Huolto ry:lle huomaavaisuu- 
desta sairaslomani aikana. 

Hertta Enbom 


Pyydän lausua parhaimmat kii- 
tokseni osakseni tulleesta huomaa- 
vaisuudesta täyttäessäni 50 vuot- 
ta. 

Paavo Savijoki 


Sydämelliset kiitokseni osakseni 
tulleesta huomaavaisuudesta täyt- 
täessäni 60 vuotta. 

Hilma Tamminen 


Parhaat kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani rahasta 
jäädessäni eläkkeelle. 


Pauli Nurmi 
Lämpimät kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle sekä työtovereilleni, 
jotka muistivat minua jäädessäni 
sairauseläkkeelle. 
Heimo Videman 


Parhaat — kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle, esimiehilleni, työto- 
vereilleni ja kaikille, jotka muistitte 
minua siirtyessäni eläkkeelle. 

Onni Heikkinen 

Parhaat kiitokseni kaikille, jotka 
muistivat minua siirtyessäni eläk- 
keelle. 

Elli Havia 

Sydämelliset kiitokseni konepajan 
johdolle, esimiehilleni, työtovereille 
ja kaikille, jotka muistitte minua 
merkkipäivänäni. 

Reino Koskinen 


Parhaat kiitokseni Lapinniemen 
johdolle ja kaikille teille, jotka ys- 
tävällisesti muistitte minua 80-vuo- 
tispäivänäni. 

Katri Rajaniemi 


Pyydämme ystävällisesti kiittää 
Lapinniemen Puuvillatehtaan joh- 
toa isällemme Artturi Ryödille 
osoitetusta kunnioituksesta hänen 
lähtiessään — viimeiselle — matkal- 
leen. 


Tyttäret perheineen 


Sydämelliset kiitokseni kaikille, 
jotka muistivat minua merkkipäi- 
vänäni. 

Einari Ruhanen 


Sydämellinen kiitokseni Tampel- 
lan konepajan johdolle ja kaikille 
työtovereillleni, jotka niin ystäväl- 
lisesti muistivat minua 'jäädessäni 
eläkkeelle 31. 10. 68. 

Kaarle A Juortamo 


Sydämellinen kiitokseni työnjoh- 
tajille ja työtovereille osakseni tul- 
leesta huomaavaisuudesta täyttäes- 
säni 50 vuotta. 

Aaro Kolkkinen 


Kunnioituksen tuntein ja hyvillä 
mielin pyydän täten ilmituoda läm- 
pimät kiitokseni Tampellan isän- 
nille taas saamistani lahjapuista, 
menneistä joulujuhlista, joulura- 
hasta, konserteista, kesäjuhlista se- 
kä kaikesta muustakin hyödystä ja 
hyvyydestä, jota olen saanut eläk- 
keelläkin ollessani. Iloista Joulua, 
onnea ja menestystä vuodelle 1969. 

Valma Hurinki 


Sydämelliset kiitoksemme Tam- 
pellan johdolle, Huolto ry:lle, sai- 
raus- ja hautausavustuskassoille se- 
kä kaikille muille, jotka muistitte 
meitä mieheni ja isämme Juho 
Vihtori Koiviston poismenon joh- 
dosta. 

Omaiset 


Sydämellinen = kiitos Lapinnie- 
melle, Huolto ry:lle ja työtovereille 
saamastani avusta sairauseläkkeelle 
jäädessäni. 

Hilkka Latosaari 

Parhaimmat kiitokseni kaikille, 
jotka muistivat minua täyttäessäni 
50 vuotta. 

Vilho Syrjänen 


Sydämelliset kiitokset Tampellan 
johdolle, Huolto ry:lle sekä kuto- 
mon kappalehuoneen työnjohtajille 
ja työtovereille osakseni tulleesta 
huomaavaisuudesta täyttäessäni 65 
vuotta ja siirtyessäni eläkkeelle. 

Ida Loukkulahti 


Sydämelliset kiitokseni kaikille, 
Lapinniemen Puuvillatehtaan joh- 
dolle, työnjohtajille, ja kaikille 
työntekijöille, jotka muistivat mi- 
nua täyttäessäni 50 vuotta 7. 11. 
1968. Nämä monet monet kukika- 
set, lahjat sekä sähkeet ovat rak- 
kaat muistot huomaavaisuudesta. 

Monet kiitokseni tulkoot teille 
perille. 

Tauno Salo 


Parhaat kiitokset kaikille, jotka 
muistivat minua merkkipäivänäni. 
Kauko Oksa 
Kaikesta osakseni tulleesta huo- 
maavaisuudesta eläkkeelle siirtyes- 
säni pyydän esittää sydämelliset 
kiitokseni. 
Martti Aro 
Kiitän sydämellisesti huomaavai- 
suudesta mieheni Reino Ruohosen 
poismenon johdosta. 
Kirsti Ruohonen 
Sydämelliset kiitokset kaikille, jot- 
ka muistivat minua täyttäessäni 60 
vuotta. 

; Katri Vaittinen 
Sydämelliset = kiitokseni = kaikille 
niille entisille työtovereilleni, jot- 
ka yllätitte minut rahalahjalla. Hy- 
vää joulua toivottaen 

Helga Helin 
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HYVÄÄ JOULUA 
JA ONNELLISTA 
UUTTA VUOTTA! 


Hyvän joulun toivotukset eivät 
tunne rajoja — siksi teemme 
sen tässä kaikkiaan 16 eri kie- 
lellä! 

englanniksi — Merry Christmas 
and A Happy New Year 
espanjaksi — Feliz navidad y 
pröspero ano nuevo 
hollanniksi — Prettige gerst- 
dagen en een gelukking nieuw- 
jaar 

italiaksi — Buon natale e felice 
anno Nuovo 

latviaksi — Priecigus ziemsvet- 
kus un laimigu jauno gadu 
liettuaksi — Linksmu kaledu 
svenciu ir laimingu naujuju 
metu 

norjaksi — Guds rike velsig- 
nelse over eders julefest 
portugaliksi — Feliz natal ai an 
nou fericit 


puolaksi — Wesciych swiat i 
pomyslnego nowego roku 
ranskaksi — Joyeux noel et 


bonne annee 

ruotsiksi — God Jul och ett 
Gott Nytt Ar 

saksaksi — Fröhliche Weich- 
nachten und ein gliickliches 
Neujahr 

slovakiaksi — Vesele vianoce a 
stastlivi novi rok 


tshekiksi — Vesale vanoce a 
stastny novi rok 
unkariksi — Kellems karacso- 


nyt es boldog ujevet 
venäjäksi — Snovym godom! 
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ömpella 


Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 
Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 


23. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 
puheenjohtaja toimitusjohtaja = J Nykopp 


johtaja B Bygden 
johtaja N Björklund 
johtaja C-E Forss 
sosiaalipäällikkö A Tienari 


Toimituskunta: 
vastaava toimittaja E Wuolio 


toimitussihteeri R Seppälä 
Heinola: insinööri K Halila 
Inkeroinen: DI T Fredriksson 
sosiaalipäällikkö E Sjöström 
metsänhoitaja J Teerisuo 
Konepaja: DE R Andersson 
insinööri P Autero 
työntutkimuspäällikkö T Leppälä 
Lapinniemi: sosiaalivirkailija M Malminen 
konttoripäällikkö O Näsi 
DI s Orn 
Pellavatehdas: työnjohtaja O Heinonen 
DE C-G Söderlund 
DI A Vikkula 


Toimituksen osoite: Tampella tänään 
Oy Tampella Ab 
Tampere 


Osoitemuutosten yhteydessä pyydetään aina ilmoittamaan sekä 
uusi että vanha osoite. 


PATE NÄTTI NESTEITÄ NEITI EAI SSA TTT PI <SK SIIS SISSIT SESTI SSTUS SIESS4 


Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja 
kuvien tulee olla lehden toimituksessa 15. 1. 1969 mennessä. 


Lehdessämme julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa 
mielipiteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella 
Ab:n kantaa. 


Lehden kirjoitukset ovat mielihyvin lainattavissa kunhan lähde 
mainitaan. 


Taidetta 
työmaalle 


Taide tuli työmaalle 
marraskuun alkupuolella: 
Tampereen Nykytaiteen 
Museo järjesti tiettävästi 
Suomen ensimmäisen 
työpaikkanäyttelyn Tam- 
pellan konepajan ruoka- 
laan. 

Näyttelystä kerrotaan 
lehdessämme — toisaalla 
enemmänkin. Tässä pari 
väläystä erikoislaatui- 
sesta taidetilaisuudesta. 

Yllä: Lihapullia, sinap- 
pia ja tomaattisosetta 
pöydällä, taidetta €sei- 
nällä. 

Vieressä: Harjoittelija 
Matti Alenius on syven- 
tynyt tutkistelemaan Stig 
Fredriksonin 'Kesämet- 


, 


saa. 


Hyvää 
Joulua 


ja 
Onnellista 
Uutta i 
htmpron 4 | 
kaikille i] - 


TAMPERE 1968 


